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INTRODUCTION, 


DE  L'INDUSÏRIl': 

DE  LA   PAPETERIE. 


INTRODLÎCTTON. 


I /industrie  de  la  papeterie  a  fait  depuis 
trente  ans  de  grands  progrès  ;  on  obtient 
presque  partout  aujourd'hui,  à  des  prix  très- 
réduits,  des  papiers  bien  supérieurs  en  blan- 
cheur et  en  apprêt  à  ceux  qui  se  fabriquaient 
autrefois. 
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(^•|)(ii<laiit ,  eJi  visitant  les  fal)riqncs  de  Ja 
Fraiiee  et  des  antres  Etats  de  Tlùnope,  on 
peut  remanjner  qne  la  plnpait  d'entre  elles 
^oiit  établies  snr  des  bases  dont  les  vices  et 
l(  >  imperfections  entravent  considérablement 
leur  marche  progressive  et  restreignent  leurs 
beiifliecs. 

Les  conditions  désavantageuses  oii  elles  se 
rroiiveiit  peuvent  se  résumer  ainsi  : 

^Taiivais  emplacement  ; 

Impureté  de  l'eau  emnloyée  an  lavage  des 
pâtes  ; 

A  i(H*s  de  constiMction  et  d  organisation  ; 

Prop  grande  élévation  du  capital  compara- 
livcmcTit  à  la  production. 

Kn  reclicicliant  les  causes  de  ces  conditions 
désavantageuses ,  il  est  facile  de  s'en  rendre 
compte. 


TIaiivaiM  4'ni|ilt«<*«'iii«'ii<. 

On  ne  doit  pas  s  étonner  qne  beaii('ou|)  de 
i'abiiqnes  laissent  à  désirer  sous  le  rapport  du 
lieu  où  elles  sont  établies. 

i"  Les  localités  qui  léunissent  toutes  les 
conditions  de  succès  sont  en  très -petit 
nombre. 

!^"  Parmi  les  papeteries  mécaniques  aujour- 
d'hui existantes,  les  inies  ont  été  établies  pai 
des  fabricants  de  papier  à  la  main ,  qui , 
tout  naturellement,  ont  voulu  utiliser  leurs 
anciennes  usines  en  les  transformant:  sou- 
vent aussi  leurs  relations  de  famille  cl 
d'affaires  les  ont  portés  à  demeurer  où  ils 
avaient  vécu  jusqu'alors,  plutôt  que  d'aller 
cherchei*  ailleuis  un  emplacement  plus  avan- 
tageux. 

liCS  autres  ont  été  fondées  par  des  per- 
soinies  étrangères  à  l'industrie  de  la  papete- 
rie,  lesquelles  ne  pouvaient  approfondir  eu 
connaissance  de  cause  l'importante  qucsiiou 


(lu  riloix  de  remplacement,  et  se  sont  éta- 
blies, sans  examen  suffisant,  sur  le  cours 
d'eau  le  plus  à  leur  proximité,  ou  se  sont 
laissé  influencer  dans  leur  choix  par  des  rai- 
sons locales  et  particulières  contraires  aux 
vrais  intérêts  de  l'entreprise. 

')"  Comme,  dans  le  principe,  les  machines 
])roduisaient  moins  cpi'aujourd'hui,  les  cours 
d'eau  qui  d'abord  avaient  paru  suffisants 
furent  plus  tard  trop  faibles,  lorsque  ces 
machines,  par  suite  de  perfectionnements, 
et  surtout  d'une  plus  grande  habileté  acquise 
dans  la  fabrication,  produisirent  davantage. 

4°  Quel(piefois  aussi  les  exigences  du  débit 
ou  rap|)àt  de  plus  grands  bénéfices  firent 
construire  successivement  deux  ou  trois  ma- 
chines dans  un  lieu  primitivement  choisi  pour 
y  en  établir  une  seule. 

Il  est  M'ai  (pie,  dans  ce  cas,  on  eut  recours, 
(|naii(l  on  le  put,  à  des  chutes  d'eau  voisines, 
on  I  oji  s  aida  de  machines  à  vapeur;  mais  on 
le  lit  rarement  d'une  manière  assez  large 
jiour  (|ii('  toutes  les  machines  à   papier  pus- 
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sent  être  entretenues  dans  une  activité  cons- 
tante d'un  bout  de  l'année  à  l'autre. 

De  plus,  cette  augmentation  considérable 
dans  la  production  força  souvent  d'aller 
chercher  très-loin  les  matières  d'approvision- 
nement et  l'écoulement  des  produits. 

5°  Enfin ,  par  suite  du  choix  inconsidéré 
de  leur  lieu  d'établissement,  eu  égard  au  prix 
habituel  du  travail  dans  le  pays,  quelques  fa- 
bricants payent  la  main-d'œnvre  à  un  prix 
trop  élevé. 

liiil»iireté  de  l'eau  employée  au  lavage 
des  liâtes. 

Il  est  impossible ,  dans  la  fabrication  du 
papier,  d'obtenir  blancheur  et  pureté,  si  l'on 
ne  dispose  d'une  masse  d'eau  limpide  suffi- 
sante pour  le  lavage  des  chiffons  et  des  pâtes  ; 
beaucoup  de  fabriques  cependant  ne  se  trou- 
vent pas  encore  dans  cette  position,  et  de  là 
vietnient  en  partie  les  ordures  que  souvent 
l'on  remarque  dans  les  papiers  blancs. 

Quelques  fabricants  se  sont  procuré  l'eau 
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|iin|H(l(-  (Idiil  ils  maii(ni;i"u'n(.  vu  coiistruisaul 
<lts  |>uits  oi'diiiaires  ;  quekjiies  autres  (en  pe- 
lit  nombre)  eu  ereusaut  des  puits  artésiens 
ou  cti  ('tal)lissaut  des  filtres  d'une  grande  di- 
iiiciision  :  mais  la  plupart,  reculant  devant  les 
(l(  |)('iis('.s  (jiie  de  tels  travaux  occasionnent, 
Il  dut.  pour  atteindre  à  ce  but,  em])lové  jus- 
<|u  ici  que  des  moyens  insuffisants. 

Vire^i  (le  ««oiiiiili'iit'lif»!!  et  «l'orjjaniii^atioii. 

Dans  la  transformation  des  fabri(pics  à  la 
main  eu  fabriques  mécaniques,  les  aucieus 
fabiicauts  ont  souvent  conservé  luie  trop 
graude  j)artic  de  leur  usine  primitive:  il  en 
est  résulte  <|u  ils  n'ont  pu  arriver  à  wne 
perfection  dCnsemble  désirable.  Quant  aux 
fabriques  qu  ils  ont  construites  à  neuf,  l'inex- 
périence du  nou\eau  mode  de  fabrication  y 
a  fait  commettre  bien  des  fautes,  et  les  inno- 
^ations  cpii  se  sont  produites  depuis  leur 
coii^ti  net  ion  en  icndeut  actuellement  l'orga- 
nisiilioii  (Icrcctucusc;  ceux  même  qui  ont 
ad«>ple  les  anM'Iiorations  successives,  au  lin 
et    a    mcsiiic    de   leui    apparition,    n  ont    j)u 
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les  réaliser  avec  l'espril  d'ensenible  cjuil  se- 
rait possible  d'apporter  aujonrd'Inii  dans 
I  ori;anisat!on  dniie  rabri([iie  nouvelle. 

Les  f"abri([ues  élevées  par  des  personnes 
étrangères  à  cette  indnstrie  présentent  anssi, 
généralement,  de  grandes  imperfections,  parce 
qu'elles  ont  été  établies,  les  nnes,  après  de 
simples  visites  dans  des  fabriques  en  renom, 
et  sur  rui  apei-eu  snperliciel  de  leur  organisa- 
tion ,  ou  d'après  une  copie  de  leur  [)lan;  les 
autres,  d'après  les  vues  et  sous  l'impulsion 
d'un  directeur  plus  ou  moins  expérimenté. 

Or  visiter  une  papeterie  apprend  peu  de 
choses  à  celui  qui  n'est  pas  lui-même  fabri- 
cant de  papier,  et  qui  ne  peut  se  rendre 
compte,  d'après  sa  propre  expérience,  de  ce 
qu'il  voit  chez  les  autres;  ensuite,  il  est  cons- 
tant que  plusieurs  fabriques  renommées  pré- 
sentent de  mauvaises  dispositions,  une  orga- 
nisation imparfaite,  et  que  leurs  produits  n'of- 
friraient pas  les  qualités  qui  les  recomman- 
dent, si  les  vices  de  ces  fabriques  n'étaient 
rachetés,  en  grande  partie,  j)ar  la  capacité  et 
l'intelligence  des  persoiuies  ([ui  les  dirigent. 
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Du  irste,  roroaiiisation  et  les  dispositions 
les  mieux  appropriées  à  une  situation  spé- 
ciale, à  lin  genre  de  fabrication  déterminé,  ne 
doivent  pas  être  reproduites  légèrement  dans 
une  nouvelle  fabrique,  qui  se  trouvera  pres- 
que toujours  placée  dans  des  conditions  dif- 
férentes. 

A  l'appui  de  ce  qui  précède,  qu'on  me  per- 
mette une  hypothèse  : 

En  Angleterre,  j'ai  été  admis,  par  l'effet 
d'une  bienveillance  toute  particulière,  à  visi- 
ter une  usine  qui  compte  au  premier  rang 
dans  l'industrie  de  la  papeterie:  —  c'est  une 
fal)rique  à  deux  machines,  parfaitement  cons- 
truite, bien  orj^anisée  et  dirigée  avec  une 
grande  intelligence  ;  —  elle  ne  confectionne 
que  de  beaux  papiers,  n'emploie  que  des  chif- 
fons de  belle  qualité,  dont  elle  trouve  à  Lon- 
dres un  approvisionnement  facile;  —  les  chif- 
fons sont  triés  avec  soin,  parfaitement  net- 
toyés, puis  lessivés,  défilés,  blanchis  dans  les 
défileuses,  tout  slinplemcnt  au  chlore  liquide, 
raffinés  et  immédiatement  convertis  en  pa- 
piers. 

Par    cette    maiiipiilalion    peu  compliquée, 
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on  obtient,  en  huit  ou  dix  heures  (à  compter 
après  le  lessivage),  des  [papiers  fort  beaux, 
auxquels  on  donne  une  grande  fermeté  en  les 
t'ollant  à  la  colle  animale;  ensuite  on  les 
écoule  sur  le  marché  de  Londres,  qui  offre  un 
débouché  permanent  à  ces  sortes  de  papiers, 
et  les  bénéfices  réalisés  sont  considérables  (i). 


(i)  Cette  papeterie  appartient  à  M.  Joynson  de  Saint- 
Mary-Cray,  l'un  des  fabricants  anglais  dont  la  haute 
capacité,  l'intelligence,  l'énergie  et  les  sacrifices  pécu- 
niaires ont  le  plus  contribué  à  vaincre  les  difficultés  que 
présentait  l'établissement  d'un  collage  animal  consé- 
cutif à  la  machine. 

Grâce  aux  obligeantes  communications  de  M.  Joyn- 
son ,  j'ai  acquis  la  certitude  qu'il  fabrique  ,  chaque  se- 
maine, avec  ses  deux  machines  ,  de  25  à  3o,ooo  kilogr. 
de  beaux  papiers,  dont  la  valeur  annuelle  s'élève  (y 
compris  l'impôt)  à  2,5oo,ooo  francs  environ. 

D'après  les  quelques  remarques  que  j'ai  pu  faire  dans 
ma  courte  visite ,  je  crois  devoir  attribuer  cette  produc- 
tion ,  à  la  fois  si  belle  et  si  considérable,  aux  causes  sui- 
vantes : 

Les  cylindres  broyeurs  et  toutes  les  machines  de  la 
fabrique,  mus  par  la  vapeur,  fonctionnent  toute  l'année 
avec  une  régularité  que  ne  donnent  pas  les  moteurs 
hydrauliques  j 


-  il  - 


Je  suppose  (|ii  un  N|)éciilateiii',  appartenant 
;i  iiii  |);i\s  (»îi  rmdiistriedela  paj)eterie  est  peu 
(KMl()])pc'e,  vienne  visiter  cette  fabrique,  qu'il 
(Il  ohtienneles  plans,  et  que,  rentré  elie/Jni,  il 


Les  (hittons  ejiiployés  sont  de  belle  qualité; 

Les  luacliines  à  papier  sont  de  o'",3o  environ  plus 
larges  que  les  machines  ordinaires; 

Les  appareils  pour  le  collage  animal  sont  parfaitement, 
établis; 

On  fabrique  beaucoup  plus  de  papiers  épais  que  de 
papiers  minces  ; 

Jl  y  a  ,  pour  préparer  les  pâtes,  un  grand  nond)re  de 
cylindres  tenus  eu  très-bon  état; 

Des  puits  art('siens  fournissent  en  abondance  une  eau 
loujourâ  limpide  ; 

L  atelier  desapprèts  est  montésur  une  grande  échelle: 
ou  y  tKtuvc  un  déploiement  d'appareils  tout  à  fait  ex- 
ceptionnel ; 

Les  soins  les  plus  minutieux  et  les  mieux  entendus 
sont  apportés  à  l'entretien  de  toutes  les  machines. 

\  toutes  ces  causes  il  faut  ajouter,  et  comme  la  plus 
iullucnte  ,  1  li.d)il(té  remarquable  avec  la([uelle  M.  Joyn- 
soii  dirige  sa  lain  kjui-. 

1  ne  seule  clujse  m  a  paru  manquera  lOrganisation  de 
cette  belle  usine  :  ce  sont  des  cylindres  blanchisseurs 
placés  entre  les  délileuses  et  les  raflineuses;   l'emploi  de 
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{'onstruiseiiiic  usine  ahsoliiinentseniblabte;  je 
suppose  même  qu'il  embauche  un  contre-maî- 
tre et  des  ouvriers  de  la  fabrique  anglaise.  Ce 
spéculateur, sans  doute, croira  s'étreplacé  dans 
les  meilleures  conditions  possibles  ;  voici 
pourtant  ce  qui  arrivera  : 

Sa  fabrique  ne  pourra  pas  être  alimentée 
exclusivement,  comme  celle  qui  lui  a  servi  de 
modèle,  de  chiffons  de  belle  qualité,  à  moins 
de  les  faire  venir  à  grands  frais  de  contrées 
éloignées;  de  plus,  si  ce  fabricant  ne  produi- 
sait que  des  papiers  fins,  il  en  chercherait  en 
vain  dans  son  pays  l'entier  et  prompt  écoule- 
ment que  l'on  en  trouve  à  Londres. 

Il  reconnaîtra  bientôt  qu'il  est  dans  l'in- 
térêt de  son  entreprise  d'employer  les  chif- 
fons de  toutes  sortes  qui  sont  le  plus  à 
sa  proximité  ;  mais,  en  les  blanchissant  seu- 
lement au  chlore  liquide  dans  les  défileu- 
ses ,   il   n'obtiendra  que    de   bien  médiocres 


ces  cylindres  l)lanchisseiirs  permettrait  d  obtenir,  sur- 
tout par  le  procède  que  j'indiquerai  au  chapitre  du  blan- 
chiment,  des  papiers  meilleurs  encore  et  d'une  plus 
grande  blancheur. 
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pKMliiits,  (les  (jiKilités  moyennes  et  ordi- 
naii'es   (i). 

Or  il  se  verra  foreé  d'adopter  nn  tont  au- 
tre système  de  blanchiment  et  de  faire  de  nou- 
velleseonstructions,  attendu  que  les  bâtiments 
auront  été  élevés  en  dehors  de  cette  prévision; 
des  mois,  des  années  peut-être  se  j)asseront  à 
ces  changements,  durant  lesquels  la  fabrique 
fonctionnera  dans  des  conditioïis  défavora- 
bles. 

Vax  outre,  l'établissement  très-dispendieux 
dun  appareil  pour  le  collage  animal,  collage 
sans  lequel  les  papiers  anglais  (vu  la  grande 
quantité  de  coton  (\u\  entre  dans  leur  fabri- 
cation) auraient  peu  de  consistance,  ne  pré- 


(ly  Dans  les  pays  ou  il  y  a  beaucouj)  de  tal)riqiies  de 
papier,  il  peut  convenir  souvent  d'adopter  un  genre 
spécial  de  fabrication  ,  et  de  n  employer  que  certaines 
qualités  tle  chiffons  ,  mais,  dans  les  pays  où  les  pape- 
teries sont  très-rares,  il  convient  généralement  de  se 
servir  de  toutes  les  sortes  de  chiffons  (excepté  ceux  de 
laine")  (ju'on  peut  le  plus  facilement  se  procurer,  et  de 
l,il)i  ifliiti  toutes  les  espèces  de  papiers  :  bulles,  moyens 
el  fins  ,   qui  soiil  d  un  écoulement  facile. 
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sentera  pas  le  iiièine  dei^ré  d'utilité  dans  les 
pays  où  l'on  emploie  généralement  beaucoup 
moins  de  chiffons  de  coton;  cesera  mêmeune 
dépense  faite  mal  à  propos,  si  l'usine  est  pla- 
cée dans  vuie  contrée  où  il  convient  de  fabri- 
quer en  grande  partie  des  papiers  de  moyenne 
sorte;  dans  ce  cas,  l'appareil  ne  fonctionnera 
que  rarement,  il  ne  rendra  pas  des  services  en 
rapport  avec  les  frais  qu'aura  occasionnés  son 
établissement,  ses  chômages  fréquents  feront 
])erdre  l'habitude  de  s'en  servir ,  et,  quand  on 
l'emploiera,  on  aura  beaucoup  plus  de  déchets 
que  dans  les  fabriques  où  il  fonctionne  conti- 
nuellement. 

Je  suis  entré  dans  ces  explications  détaillées 
pour  faire  bien  comprendre  quelle  expérience, 
quelle  maturité  de  jugement,  sont  nécessaires 
à  celui  qui  entreprend  la  construction  d'une - 
papeterie  ,  et  avec  quel  soin  il  doit  se  rendre 
compte  des  conditions  particulièresd'existence 
et  de  succès  dans  lesquelles  ce  nouvel  établis- 
sement sera  placé. 

Les  personnes  qui  ont  fait  construire  et  di- 


—  i8  -^ 

riuci'  leur  papeterie  pai'  des  dii'ecfenrs  d'an- 
ciennes ial)iiques  n'ont  pas  généralement 
obtenn  nn  «^rand  snecès;  elles  n'ont  pas  tou- 
jonrs  compris  l'importance  du  choix  qu'elles 
avaientà  faire,  et  presque  toujours  ellesont  re- 
culé devant  les  sacrifices  qui  seuls  pouvaient 
leur  assurer  leconcouisd'mi  homme  vraiment 
capable. 

Autre  chose  est  l'intelligence  propre  à  diri- 
ger une  fabrique  qui  est  depuis  longtemps  en 
activité,  et  où  souvent  même  on  lecoitT  impul- 
sion d  un  patron  habile;  autre  chose  est  laça- 
paciténécessairepour  créei'  une  usinedansdes 
conditions  toujours  différentes  de  celles  aux- 
quelleson était  habitué:  aussi  a-t-on  vu  fréquem- 
ment des  hommes  ayant  fliiigé  avec  succès  une 
fabrique  dans  laquelle  ils  s'étaient  formés, 
«ommettre  des  fautes  graves,  lorsque,  aban- 
doiuiés  à  eux-mêmes,  ils  OJJt  entrepris  de  fon- 
der des  établissements  dans  un  autre  pays. 

Il  faut,  en  effet,  pourfondei*  une  papeterie 
avec  sûreté  et  la  diriger  avec  entente,  des  (|ua- 
lités  naturelles  jointes  à  des  connaissances  ac- 
fjuises  et  tnie  expéiicnce  cpii  se  rencontrent 
rarement  remues. 
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Ajoutons  (|ii('  liiitrodiiclion  des  inacliincs 
à  ])npier  a  été  (lej)iiis  trente  ans  si  i^éné- 
1  aie  et  si  lapicle  ,  que  des  sujets  très-eapa- 
bles  n'onl  pu  se  former  en  uonihie  suf- 
lisant  poui-  les  besoins  de  eette  nouvelle  in- 
dustrie. 


Ti*<»|>  «iraiide  «'Irvalioii  <lii  rapital.  coin|iara- 
tiveiiieiit  à  la  |ii*u<lii«*tioii. 

Que,  dans  la  eonstruction  d'une  papeterie, 
les  dépenses  dépassent  les  devis,  c'est  chose 
si  commune  et  tellement  habituelle  qu'elle  en- 
tre jusqu'à  un  certain  point  dans  les  prévi- 
sions, et  Ton  peut  dire  qu'à  cela  il  n'y  a  pas 
de  mal  lorsque  l'excédant  des  dépenses  a  été 
produit  par  l'achat  de  machines  plus  perfec- 
tionnées, par  des  dispositions  plus  conq^lètes 
et  mieux  ordonnées  qu'elles  ne  l'avaient  été 
dans  le  projet  j)rimitif;  niais  il  arrive  trop 
souvent  que  cette  augmentation  du  capital  de 
premier  établissement  a  pour  cause  des  com- 
binaisons incertaines,  des  niesures  intempesti- 
ves, des  calculs  erronés  dont  l'usine  ne  sau- 
l'ait  pi'ofiter;  |)a]'  exemple  : 
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l/aclial  à  trop  liant  |)ii\  (111110  ancienne fa- 
I)ri(|ii('  à  irconstrnire,  ou  d Un  terrain,  d'nn 
(•OMIS  (I Cau  ;  —  (les  ornementations  int(3rien- 
res  et  extérienres  dans  les  bâtiments  ;  —  la 
lenteur,  la  mauvaise  direction  des  travaux  ;  — 
une  force  exagérée  dans  certaines  construc- 
tions ;  —  l'adoption  d'un  plan  incomplet,  une 
mauvaise  entente  dans  la  disposition  des  ate- 
liers, dans  l'organisation  générale,  inconsé- 
quences qui  obligent  plus  tard  à  des  remanie- 
ments, des  retranchements,  des  additions  qui, 
faits  après  coup,  sont  plus  dispendieux  et 
ne  valent  jamais  des  travaux  exécutés  d'un 
seul  jet  ;  —  enlin  les  essais  avortés  de  quelques 
innovations  adoptées  sans  discernement. 

liCs  consécjuences  de  la  disproportion  (pu 
existe,  pour  une  cause  ou  pour  une  autre,  en- 
tre le  capital  employé  à  IN'tablissement  de 
1  usine  et  le  cliiltre  annuel  de  sa  production, 
ne  pèsent  pas  également,  sans  doute,  sur  tous 
les  labricants.  Il  en  est  qui,  par  une  habile ad- 
ministiatioii,  sont  aiii\  es  à  amortir  une  partie 
considéiabic  de  iciii  capital  d'établissement; 
(piehpies  autres  ont  acheté  à  vil   prix  des  la- 
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Ijii(jiies  qui  avaient  été  construites  à  grands 
frais:  mais  il  en  est  encore  beaucoup  ([ui  nese 
trouvent  pas  dans  runc  ou  r.iutre  de  ces  posi- 
tions avantageuses. 

Aux  causes  d'insuccès  que  je  viens  designa- 
1er,  il  faut  ajouter  le  défaut  de  soin,  et  trop 
souvent  encore  une  étude  trop  peu  appro- 
fondie des  connaissances  spéciales  qu'exige 
la  direction  d'une  papeterie. 

En  général,  les  fabricants  de  papier  nese 
tiennent  pas  au  courant,  autant  qu'il  le  fau- 
drait, de  la  marche  et  des  progrès  de  leur  in- 
dustrie. Il  en  est  peu  qui  visitent  les  pape- 
teries établies  dans  les  divers  Etats  de  l'Eu- 
rope (i),  afin  d'y  étudier  les  différents  systè- 
mes d'organisation  et  de  fabrication. — 11  en  est 
qui  se  contentent  de  l'état  satisfaisant  de  leurs 
affaires,  et  prennent  peu  de  soucis  des  amélio- 
rations nouvelles.  —  D'autres  sont  portés,  par 
indifférence  ou  par  présomption,  à  regarder 


(i)  Il  est  assez  difficile,  il  est  vrai  ,  d'entrer  dans  les 
fabriques  de  premier  ordre  ;  toutefois  cette  difficulté 
n  est  pas  toujours  insurmontable. 
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comme  les  meilleurs  possibles  rorganisatioii 
et  le  mode  de  fabrieation  par  eux  adoptés,  et 
ils  repoussent  les  perfectionnements  qui  leur 
sont  signalés.  —  D'autres  encore  manquent 
de  capitaux  jiour  réaliser  les  améliorations 
dont  ils  reconnaissent  l'utilité.  —  La  rou- 
tine enfin,  cette  ennemie  de  tout  progrès, 
exerce  quelquefois  sa  pernicieuse  influence 
sur  les  fabricants  les  plus  intelligents  eux-mê- 
mes, et  en  retient  un  assez  grand  nombre  dans 
des  traditions  arriérées. 


Après  avoir  signalé,  au  début  de  ce  livre, 
les  dangers  qui  se  présentent,  les  fautes  qui  se 
commettent  le  plus  habituellement,  je  m'ef- 
forcerai d'indiquer  les  moyens  de  les  éviter; 
j'appellerai  l'attention  sur  diverses  améliora- 
tions (|ue  j'ai  introduites,  et  sur  d'autres  en- 
core (pii  n'ont  été  pratiquées  nulle  part,  mais 
que  j'indique  avec  la  conviction  qu'elles  sont 
d'une  haute  inq)ortance  et  d'une  réussite  cer- 
taine (iV 

(i)  Los  principales  améliorations,  lant  celles  que  j  ai 
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J'exposerai  aussi  les  systèmes  de  fabrica- 
tion et  les  rèi^les  d'administration  dont  ma 
propre  expérience,  dans  une  carrière  labo- 
rieuse et  déjà  longue ,  m'a  fait  reconnaître 
les  avantages. 

Desvo\ages  fréquents,  des  séjours  succes- 
sifs dans  plusieurs  Etats  de  l'Europe,  m'ayant 
permis  de  voir  beaiu^oup,  de  comparer  sou- 
vent, d'établir  des  rapprochements  fructueux, 
d'observer    les  errements    dans   lesquels   se 


introduites  que  celles  que  je  n'ai  pas  encore  expérimen- 
tées, concernent: 

La  construction  et  l'organisation  générale  d'une  pa- 
peterie ; 

Le  lavage  des  chiffons  avant  le  lessivage  ; 

Le  lessivage  ; 

L'extraction  de  la  couleur  des  bois  de  teinture; 

Le  blanchiment  ; 

La  construction  des  piles  àt'&  cylindres; 

L'épuration  des  pâtes  ; 

L'apprêt  ; 

La  fabrication  des  papiers  à  dessin. 
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trouvent  encore  un  grand  nombre  de  }3apete- 
ries,  je  me  suis  décidé  à  publier  cet  ouvrage  : 
j'aurai  atteint  mon  but  si  mes  lecteurs  y 
trouvent  quelques  indications  utiles ,  et  si 
jt*  jjuis  leur  aplanir  la  route  où  j'ai  moi- 
même  rencontré  de  nombreux  obstacles. 


PREMIÈRE    PARTIE 

CONSTRUCTION. 


CHAPITRE  PREMIER. 


Je  me  place  clans  F  hypothèse  de  la  cons- 
truction d'une  fabrique  de  trois  machines, 
devant  produire  des  papiers  de  toutes  qualités 
et  employer  toute  espèce  de  chiffons,  cordes, 
filets,  déchets  de  filature,  etc.  (i). 


(i)  Afin  d'envisager  les  divers  modes   d  orj^'aiiisation 
et  de  fabrication  ,   je  suppose    l'établissement  de  trois 
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l)(ii\  (iiicstioiis  iinportantes  se  présentent 

(I  ahnrd  : 

I  "^  Ouel  lit'dl  de  l'Europe,  ou  de  toute  autre 
partie  du  monde,  choisi ra-t-on  pour  s'assu- 
rer les  plus  Jurandes  chances  de  succès? 


machines  iabriquant  toutes  sortes  de  papiers.  Du  reste, 
une  telle  fabrique  conviendra  dans  beaucoup  de  loca- 
lités. Les  frais  de  construction,  d'entretien,  d'adminis- 
tration l't  les  frais  généraux  seront  loin  de  s'élever  au 
triple  des  frais  d'une  fabrique  d'une  seule  machine.  De 
plus,  on  pourrait  y  employer  les  matières  premières  de 
toutes  sortes  qu'on  aurait  à  sa  proximité,  les  rebuts, 
les  déchets  de  blutoirs,  etc.  En  outre,  la  faculté  de 
fournir  aux  débitants  des  papiers  de  toutes  qualités  ou- 
vrirait un  écoulement  dans  toutes  les  branches  de  la 
consommation ,  et  attirerait  une  nombreuse  clientèle. 

Cette  organisation  est  loin  cependant  d'être  obliga- 
toire. 11  y  a  des  localités  où  il  conviendrait  de  n'éta- 
blir que  deux  machines,  et  même  une  seule;  d'autres 
où  il  serait  bien  d'en  établir  plus  de  trois  ;  il  en  est 
aussi  (Ml  il  seiait  avantageux  de  se  livrer  exclusivement 
à  la  fabrication  des  beaux  papiers,  et  d  autres  enKn  où 
on  flevrait  au  contraire  ne  fabriquer  (jue  des  papiers 
d'en)ballage. 


Dans  It's  pays  où  T industrie  de  la  papeterie 
est  encore  très-arriérée  ,  les  matières  premiè- 
res sont  souvent  à  bon  marché,  les  papiers  à 
des  prix  élevés  et  la  concurrence  peu  redou- 
table; mais,  faute  de  ressources  suffisantes, 
l'établissement  d'une  fabrique  y  est  difficile 
et  coûteux,  et  une  telle  entreprise  peut  y  être 
quelquefois  hasardeuse. 

Au  contraire,  dans  les  pays  oii  cette  indus- 
trie est  le  plus  avancée,  les  matières  premiè- 
res sont  généralement  chères,  les  papiers  à 
bon  marché,  la  concurrence  très-active,  et 
les  bénéfices  plus  restreints;  mais  l'établisse- 
ment d'une  fabrique  y  est  bien  plus  facile,  les 
relations  commerciales  sont  mieux  connues, 
et  en  général  les  entreprises  industrielles  of- 
frent plus  de  garantie  de  sécurité. 

2"  L'usine  sera-t-elle  assise  près  d'une  capi- 
tale ou  d'une  ville  de  premier  ordre,  ou  bien 
choisira-t-on  un  lieu  éloigné  des  grands  cen- 
tres de  population.^ 

Près  d'une  capitale,  le  prix  d'une  chute 
d'eau  sera  plus  élevé,  les  matériaux  de  cons- 
truction et  la  main-d'œuvre  coûteront  plus 
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clitr.  iniiis  l'approvisionnement  des  matières 
])remières  sera  plus  facile,  l'écoulement  des 
|)r()(liiits  plus  sûr,  plus  prompt,  et  les  trans- 
ports se  feront  à  peu  de  frais. 

Dans  certains  sites  retirés,  au  contraire,  la 
chute  d'eau  coûtera  très-peu,  les  matériaux 
(le  construction  et  la  main-d'œuvre  s'obtien- 
dront à  un  prix  beaucoup  plus  bas,  mais  les 
matières  premières  seront  moins  abondantes, 
les  débouchés  moins  ouverts  et  les  transports 
plus  dispendieux. 

Ces  deux  questions  ne  sont  pas  toujours  fa- 
ciles à  résoudre,  et,  pour  juger  en  connais- 
sance de  cause,  on  ne  peut  s'entourer  de  trop 
de  renseignements  ;  car  le  choix  du  lieu  où  s'é- 
lèvera l'usine  est  d'une  grande  importance,  et 
l'on  ne  devra  s'y  arrêter  qu'après  de  sérieuses 
réflexions  :  l'avenir  de  l'entreprise  en  dépend . 
On  remédie  avec  le  temps  et  l'expérience  aux 
fautes  d'organisation  ,  on  corrige  les  vices  de 
fabrication,  mais  on  ne  j)eut  revenir  sur  le 
choix  (l'un  emplacement;  si  l'on  s'est  trompé 
Miicc  point ,  si  l'on  a  construit  dans  un  lieu 
(lrjii\<)r;il»|r.  «•  est   un  iicii  (pii  ne  j)cul  plus  SC 


—    21)    — 

réparer,  et  un  ol)Staele  |)ennaiieiil  à  la  pros- 
péiité  (le  l'usine. 

TiOrsqu'oM    a    dénnitivenient    arrêté    dans 
(pielle  eontrée  !a  l'ahiicpie  sera  placée,  il  fant 
y  elierchei'  une  chute  d'ean  à  l'abri  des  re- 
i»ori»enients,   et   qui,    dans   les   ean\  basses, 
conserve   une   force    de    1 5o   chevaux  ;    des 
chutes  d'eau  qui  donnent  cette  force,  sans  être 
noyées  dans   les  inondations,  sont  rares  ;  or, 
si,  dans  un  emplacement  parfaitement  con- 
venable sous  tons  les  antres  rapports,  on  ne 
trouve  qu'une  chute  d'eau  un  peu  moins  puis- 
sante, on  complétera,  au  moyen    d  une   ma- 
chine à  vapeui-,  la  force  nécessaire  pour  que 
la  fabrique  soit  constamment  en   activité.  I^a 
dépense  de  cette  machine  sera  compensée,  et 
au  delà,  par  l'avantage  d'éviter  les  chômages 
que  l'insuffisance  de  la  chute  d'eau  aurait  oc- 
casionnés . 

On  arrêtera  ensuite  la  nature  et  la  quantité 
des  machines  de  tous  genres  dont  on  fera  em- 
ploi, le  système  de  chauffage  et  d'éclairage; 
on  estimera  approximativement  combien  la 
fabrique  emploiera  d'ouvriers  et  d'ouvrières; 
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ou  s(*  iciidra  coniptc  (\\\  nonil)re  cju'oii  en 
peut  tioiiver  dans  le  voisinage,  dn  nombre  de 
(•('ii\  (juil  faudra  loger  dans  l'usine,  et  l'on  se 
basera  sur  ces  données  pom-  dresser  le  plan 
des  bâtiments. 

Il  Tant  prendre,  au  pointde  départ,  la  ferme 
résolution  de  rechercher  iniiquenient  l'utilité, 
la  solidité;  dans  la  construction  des  diverses 
parties  de  l'usine,  et  de  ne  rien  sacrifier  en 
ornementation  extérieure  ou  intérieure. 

(  )ii  ne  devrait  faire  raboter  ou  peindre  une 
seule  j)lanche,  un  seul  madrier,  sans  qu'on 
en  vit  clairement  l'utilité  et  leprofit  (i). 

(>()i 11  me  il  est  très-rare  (pTun  fabricant  de 
papiers   joigne  à  ses  connaissances   spéciales 

(_i)  Il  est  bien  entendu  que  ceci  s'applique  exclusi- 
vement à  la  fabrique,  et  ne  concerne  en  rien  la  maison 
dbabitation.  Il  est  tout  naturel  que  cbaque  fabricant 
dispose  sa  demeure  particulière  avec  le  luxe  (jui  con- 
vient à  sa  fortutu;  et  à  ses  goûts;  mais  cette  dépense 
iK'  (Idil  |)as  entier  dans  les  frais  généraux  de  liisine,  et 
par  conséquent  ell<'  n  ajoute  rien  au  prix  de  revient  des 
produits. 
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celles  qui  sont  nécessaires  pour  la  construc- 
tion d'une  usine,  il  sera  indispensable  à 
celui  qui  veut  élever  nne  papeterie  de  recou- 
rir anx  lumières  d'nn  architecte  et  d'nn  ingé- 
nieur expérimentés. 

T.e  plan  général  une  fois  adopté,  le  fabri- 
cant devra,  de  concert  avec  eux,  descendre  aux 
détails;  —  déterminer,  d'après  la  nature  du 
terrain,  la  profondeur  des  fondations,  l'épais- 
seur des  murs,  la  force  de  chaque  madrier,  de 
chaque  planche,  de  chaque  pièce  de  bois  ou 
de  fer,  suivant  la  fatigue  qu'elles  devront  sup- 
porter (i);  —  décider  quelles  parties  seront 
construites  en  pierres  détaille,  et  quelles  par- 
ties en  pierres  brutes  ;  dans  quel  cas  l'on  rem- 
placera la  chaux  ordinaire  par  delà  chaux  liy- 


(i)  Si  la  force  est  exagérée,  elle  entraînera  à  des  dé- 
penses inntiles  ;  il  en  résultera  un  excédant  dans  la  mise 
de  fonds  ,  dont  l'intérêt  sera  une  charge  permanente 
pour  la  fabrique  ;  si ,  au  contraire  ,  par  suite  d'une  éco- 
nomie mal  entendue,  la  construction  est  trop  faihie, 
ce  sera  une  cause  de  répaiations  et  de  pertes  de  temps 
souvent  renouvelées. 
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(liaiili()ii(M)ii  (lu  ciment  romain;  —  décider  oii 
I  On  emploiera  du  sapin,  du  cliêneou  tout  au- 
lic  hois;  —  régler  la  longueur,  le  diamètre, 
I  cpaissciM  (les  tuyaux,  et  examiner  lesquels, 
d'aiJK's  leur  usage,  seront  en  cuivre,  en  fer,  en 
plomb,  en  caoutchouc,  etc.;  —  von^  combien  il 
faudra  de  petites  vannes,  de  robinets,  débou- 
lons, de  plaques  de  divers  métaux,  même  de  vis 
abois,  de  clous;  — estimer  la  quantité  de  ma- 
tériaux et  objets  de  toute  espèce  qui  seront 
nécessaires;  —  se  rendre  compte  enfin  des  us- 
tensiles qu'il  faudra  dans  chaque  atelier,  et  en 
prendre  note  pour  se  les  procurer  à  temps. 

C'est  eu  se  pénétrant  ainsi  de  tous  les  détails, 
en  entrant  dans  ces  appréciations  minutieuses, 
(pToii  ai  rive,  d  inu*  part,  à  s'établir  avec  une 
^li  iete  eeoiioinie^  à  obtenir  des  constructions 
solides,  sans  être  exagérées,  des  dispositions 
coin  modes  ;  et,  d'autre  part,  à  ne  pas  se  jeter 
dans  les  mesiu'cs  nitempestives,  les  remanie- 
ments de  lia\aii\,  les  dépenses  superflues. 

i'.ii  ()iHre,si  Ton  est  éclairé  à  l'avance  sur 
la  uatuic  el  la  (piantité  des  matériaux  à  ache- 
tt  I  .   il  sera   plus    facile  de  se  les  procurer  de 
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première  main  et  à  bas  prix,  en  faisant  res- 
sortir riiiiportance  de  ses  commandes;  on 
pourra  mieux  prendre  aussi  toutes  les  me- 
sures nécessaires,  pour  ne  pas  être  exposé  à 
manquer  de  matériaux  pendant  le  cours  des 
constructions. 

T.es  plans  d'ensemble  et  de  détails  faits  avec 
l'arehitecte  et  l'ingénieur,  il  faudra  s'adresser 
à  un  bon  constructeur-mécanicien,  pour  l'a- 
chat des  machines; — soumettre  tous  les  plans 
à  son  examen,  afin  de  s'éclairer  encore  de 
ses  avis,  et  de  s'assurer  qu'il  y  aura  dans  cha- 
que atelier  la  place  nécessaire  pour  les  machi- 
nes et  la  commodité  du  travail  ;  —  s'entendre 
avec  lui  pour  les  transmissions  de  la  force  mo- 
trice et  les  communications  de  mouvement  ; 
—  fixer,  par  contrat,  l'époque  à  laquelle  toutes 
les  machines  devront  être  livrées,  et,  pour 
plus  de  garantie,  stipuler  une  indemnité  par 
chaque  jour  de  retard  (i). 


(i)  Les  machines  dont  je  me  suis  servi  sortaient  des 
ateliers  de  M.  Chapelle,  à  Paris,  et  de  MM.  Bryan- 
Donkin,  à  T^ondres  ;  j'en  ai  tonjouis  été  très-salisf.iit. 
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Ct's  jiliiiis  (It'l'mitivcment  arit-tes,  on  jiio- 
ctdcra  à  Tacliat  de  tous  les  matériaux  (Je 
eoustniction ,  et  l'on  prendra  les  mesures  né- 
cessaires pour  les  faire  arriver  tous  à  temps 
sur  le  ebautier. 

Jl  sera  bien,  avant  de  commencer  lés  cons- 
tructions, de  décider  quels  seront  les  travaux 
qui  devront  être  faits  à  la  journée  ou  aux  piè- 
ces, et  s'il  convient  d  en  donner  quelques-uns 
à  l'entreprise;  —  de  choisir,  pour  les  travaux 
à  la  journée,  des  surveillants  intelligents,  ener- 
gitjues;  —  d'établir  une  concurrence  pour  les 
travaux  aux  pièces  ou  à  l'entreprise  ;  —  enfin 
de  veiller  à  ce  que  tous  ces  travaux  soient  exé- 
cutés avec  tout  le  soin  et  l'exactitude  conve- 
nables. 

11  faudi'a  ])lacer  dans  les  muis,  au  fur  et  à 
mesure  de  la  maçonnerie,  et  autant  qu'il  sera 
j)ossible  de  le  faire  sans  inconvénient,  toutes 
les  pièces  de  bois,  de  fer,  et  tous  les  tuvaux 
qui  doivent  y  être  scellés.  i)n  évitera,  par 
('('tt<'  précaution,  bien  des  frais  de  inalu- 
(I  (lin  ic. 
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JjCs  ateliers  d'entretien  et  de  réparation  de- 
vront être  étaljlis  an  pins  tôt,  et  se  trouver 
complètement  nuniis  de  tontes  les  machines 
et  outils  nécessaires  pour  le  moment  on  l'on 
commencera  à  monter  les  machines. 

Il  impoitera  de  combiner  la  marche  des 
travaux,  de  manière  à  ce  que  le  magasin  des 
chitïons  bruts  soit  prêt  six  mois  avant  la  mise 
en  mouvement  de  la  fabrique,  afin  que  l'on 
puisse  commencer  l'approvisionnement  des 
chiffons  longtemps  à  l'avance,  le  compléter 
j)ctit  à  petit,  et  avoir  au  moment  de  fabriquer, 
dans  un  rayon  assez  étendu  ,  des  relations 
avec  un  nondire  suffisant  de  marchands  de 
chiffons. 

Il  faudra  aussi  que  l'atelier  du  triage  des 
chiffons  soit  prêt  et  mis  en  activité  trois 
mois  à  l'avance,  afin  que  la  provision  des 
chiffons  triés  soit  snfhsante,  et  qu'au  début 
(le  la  fabrication,  les  ouvrières  soient  déjà 
bien  formées  à  leur  travail  (i). 


(i)  Sans  cette  pivtMutloii,  les  trieuses  travaillant  très- 
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(  )/i  aura  soin  (ItMii^ai^cr,  pendant  la  (Inrét* 
(Ks  tia\an\  (k*  construction,  et  tie  manière  à 
les  avoir  à  sa  disposition  quand  on  en  aura 
besoin,  autant  d'ouvriers  des  deux  sexes 
(pi On  poinra  le  faire;  si  la  contrée  ne  four- 
nit pas  des  ouvriers  j)apetiers,  il  faudra  faire 
venir  d'ailleurs  quelques  bonssujetsde  choix, 
—  notannnent  :  deux  trieuses  de  chiffons,  deux 
gouverneurs  de  cylindres, — trois  conduc- 
teurs de  machines,  deux  ouvriers  sachant 
conduire  lappareil  du  collage  animal,  un  sal- 
lerant,  deux  sallerantes,  qui  aideront  le  direc- 
teur de  la  lahiiqne  à  former  tous  les  ouvriers 
nécessaires. 

(  )n  devra  se  nninii-  cnlin  d'échantillons  de 
pa[)iers  de  tontes  les  espèces  (pi  on  se  pro- 
pose (le  lahrirpicr,  et  prendre  note  des  prix 
aii\(|U(ls  ils  se  vendent  dans  le  ravon  où  l'on 


ItMiUiiitiil  à  Ifiir  (l('l)uL,  on  iiiaïKjiR'iait  iiiéviliibU'iueiit 
(le  cliillDiis  (Iclisscs ,  pendant  les  premières  semaines 
<lf  la  laid  nation,  ce  (|iii  (anserail  nne  i^rande  peile  de 
temps  el  nn  i^rand  cinhanas  pour  la  roniposil  ion  des 
liâtes. 


veut  étendre  son  débit;  puis  entrer  en 
relations  inuiiédiates  avec  les  acheteurs  (|iii 
présentent  des  garanties  de  solvabilité  :  ce 
sera  le  moyen  d'avoir,  dès  la  mise  en  train, 
des  commandes  en  assez  grand  nombre  pour 
écouler  promptement  les  premiers  produits 
de  la  fabrication,  et  |)ar  là  éviter  les  encom- 
brements. 

C'est  en  automne  qu'on  devra  choisir  rem- 
placement de  l'usine  et  dresser  les  plans;  en 
hiver,  acheter  les  machines  et  se  procurer  les 
matériaux  de  construction;  au  printemps, 
creuser  les  fondations  et  commencer  les  tra- 
vaux avec  un  assez  grand  nombre  d'ouvriers 
pour  que  les  bâtiments  soient  achevés,  les 
appareils  de  chauffage  et  d'éclairage  établis 
avant  la  fin  de  septembre. — Dès  ce  moment,, 
les  mécaniciens  monteront  les  machines;  on 
s'occupera  activement  de  l'organisation  gé- 
nérale delà  fabrique,  et,  au  retour  du  prin- 
temps (c'est-à-dire  une  année  après  la  pose 
de  la  première  pierre),  elle  sern  en  état  de 
fonctionner. — Un  mois  suffira  poui- la  mettre 
en  pleine  activité,  si  l'on  a  pris,  comme  je  l'ai 
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reconimaiulé  plus  liant,  le  soin  de  se  ponr- 
voir  de  qnelqnes  onvriers  hal)iles,  pour  aider 
le  directeur  de  la  f'abricpie  à  former  tous  ceux 
dont  on  aura  besoin. 


Ces  détails,  ces  conseils  pourront  paraître 
minutieux;  mais  je  suis  convaincu  qu'on  ne 
saurait  être  trop  prémuni  contre  les  nom- 
breuses difficultés  qui  se  présentent,  troj) 
averti  des  précautions  qui  sont  à  prendre 
pour  les  éviter  ;  quiconque  les  négligera  s'ex- 
posera à  des  lenteurs,  à  des  défectuosités 
dans  les  constructions,  à  des  dispositions  mal 
entendues  et  à  des  dépenses  exagérées,  qui 
entraveront  le  développement  de  l'entreprise, 
la  rendront  stérile,  quelquefois  ruineuse. 

Combien  ne  >oit-(3n  pas  de  papeteries  oii, 
faute  d'une  étude  préalable  et  suflisammen 
approfondie  des  questions,  petites  ou  grandes, 
qui  se  rattachent  à  la  fondation  d'un  tel  éta- 
blissement, la  mise  de  fonds  en  construction 
dépasse  de  bt'iiiieoii|>   les  j>révisions.  nbsoilx' 
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une  grande  partie  du  capital  ([iii  serait  néces- 
saire au  roulement  de  la  f'al)riqMe?  De  là, 
une  gêne  qui  se  manifeste  dès  les  premiers 
jours,  des  embarras  d'argent  qui  pèsent  sur 
la  direction  de  l'usine,  et  retardent  pour 
longtemps  la  réalisation  des  vues  les  plus 
utiles. 

Dans  un  temps  où  la  concurrence  devient 
de  plus  en  plus  sérieuse,  c'est  un  grand  désa- 
vantage pour  un  fabricant,  d'avoir  à  faire  face, 
chaque  année,  avant  toute  supputation  de 
bénéfice,  aux  intérêts  d'un  capital  emj)loyé 
mal  à  propos. 


CHAPITRE  DEUXIEME 


DI:TA1L    l>hS    COINS  IKLCI  JOINS, 


PLAiN  A. 

FABRIQUE  DE  TROIS  MACHINES.    —    RLANGHIMENT 
AU  CHLORE  GAZEUX  ET  AU  CHLORE  LIQUIDE. 


Le  plan  représente  nne  fabrique  de  trois 
machines  devant  employer  des  chiffons  de 
toutes  sortes,  des  filets,  des  cordes,  etc. 

La  première  machine  sera  principalement 
destinée  à  la  fabrication  des  papiers  mi-fins, 
lins  et  superfnis,  collés  à  la  colle  animale. 

lia  deuxième,  à  la  fabrication  des  papiers 
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lins,  ini-llns,  moyens  et  huiles,  collés  à  la 
eollc  végétale. 

La  troisième,  à  la  fabrication  des  papiers 
ordinaires  (le  couleur  et  des  papiers  d'emhal- 
lai^e. 

Le  bâtiment  indiqué  au  plan  s'étend  sur 
une  ligne  droite;  on  peut  toutefois,  lorsque 
la  disposition  du  sol  l'exige,  ou  pour  tout 
autre  motif,  construire  sur  une  ligne  brisée, 
à  partir  de  l'endroit  où  finit  l'atelier  des  ma- 
chines, si  l'on  adopte  un  appareil  de  collage 
aiiinial  isolé,  comme  (;ela  existe  dans  ([uel- 
ques  fabriques  (i).  On  pourra  également  met- 
tre en  aile  l'autre  côté  du  bâtiment. 

On  soutiendra  les  poutres  sur  des  piliers 
en  bois  ou  de  petites  colonnes  en  fonte. 

Les  fenêtres  sont  régulièrement  percées, 
mais  cette  régularité  n'a  rien  d'obligatoire. 
Le  constructeur  doit  chercher  les  moyens  de 
donnera  chaque  atelier  un  joui-  bien  en  rap- 


(x)  Toutefois  cet  appaieil  isolé  occasionne  plus  tic 
H('(  licts  ([lie  celui  qui  fuuctioiiiu'  à  la  suilc  de  la  nia- 
I  lum-. 
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port  avec  le  travail  (|u'on  y  fait,  sans  coin- 
proniettre  la  solidité  des  iiuirs,  et  sans  se 
préoccnper  de  la  symétrie  des  ouvertures. 
L'irrégularité  (pii  chocpie  l'deil  de  l'archi- 
tectesera  quelcpiefois,  pour  le  fabricant  expé- 
rimenté, un  signe  de  boji  sens  et  d'habileté. 
Le  niveau  du  sol  de  la  fabrique  doit  être 
tenu  à  une  élévation  de  o"',3o  environ  au- 
dessus  du  niveau  atteint  par  les  plus  grandes 
inondations.  11  est  inutile  de  dire  que  la 
largeur  que  j'ai  donnée  au  canal  n'est  pas 
une  règle  absolue;  elle  devra  être  déterminée 
d'après  la  quantité  d'eau  qu'il  devra  débitei*. 

N*'  I.  —  Cliernln  de  fer  ethascule  pour  peser 
les  chiffons  bruts,  les  cordes,  les  filets,  etc.  , 

Pour  recevoir  ces  matières  premières  de 
fabrication,  on  construira,  de  la  porte  d'en- 
trée à  la  bascule,  un  petit  chemin  de  fer  dont 
le  chariot  arrivera  sur  le  plateau  de  la  bas- 
cule établie  au  niveau  des  rails. 

On  placera  sur  le  chariot  un  plateau  mo- 
bile de  i°\4o,  sur  i'",6o  enviion. 

On    chargera    ce    plateau,    on   le    traînera 
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Mir  l.i  hasciilc.  et.  aprc's  le  pesage,  il  sera 
saisi  |)ai' (les  aiuieaux  lixés  solidement  à  ses 
a]ii;les,  enlevé  à  l'aide  d  un  treuil  jusqu'au 
coFuble  du  bâtiment,  plaeé  ensuite  sur  un 
autre  ehariot,  et  conduit  par  un  second  che- 
min de  fer  à  l'endroit  où  il  conviendra  de  dé- 
poser ces  chiffons  bruts,  cordes  ou  filets,  etc. 
Ajirès  avoir  monté  un  plateau  charii;é,  on 
descendra  aussitôt  un  plateau  vide,  pour  le- 
connnencer  une  autre  pesée;  avec  six  pla- 
teaux au  plus,  cette  manœuvre  se  fera  sans 
perte  de  temps. 

N^  '2. —  Ouverture  j)nr  laquelle  passent  les 
chiffons  bruts  et  autres  matières  premières. 

N»  '^.  —  Dépôt. 

C'est  sous  les  combles  que  je  place  les  chif- 
fons bruts ,  etc.  :  ce  local  ne  saurait  être 
plus  utilement  employé.  —  Un  chemin  de 
fer  traversera  ce  dépôt  dans  toute  sa  lon- 
«^ueur,  afui  de  transporter  facilement  et 
promptement  chaque  matière  brute  sur  le 
poiut  oii  elle  doit  être  d(*posée;  des  tuiles  en 
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verre,  on  de  petits  vasistas  disposés  dans  la 
toiture,  sulfiront  pour  l'éclairage. 

N"  4-  —  Escalier  conduisant  du  rez-de- 
chaussée  au  triage  des  chiffons ,  et  de  la  au 
dépôt  des  chiffons  bruts,  cordes,  etc. 

N°  5.  —  Trappes  par  lesquelles  seront  jetés 
chaque  matin  aux  trieuses  les  chiffons  desti- 
nés au  travail  de  la  journée. 

N*"  6.  —  Atelier  du  triage. 

N°  f)  bis.  —  Annexe  au  plan  A. 

Cette  annexe  représente  nne  partie  de  l'a- 
telier du  triage  disposée  pour  huit  ouvrières, 
sur  une  échelle  cinq  fois  plus  grande  que 
dans  le  plan,  alin  de  rendre  plus  saisissal^les 
les  dispositions  de  détail. 

a.  Caisses  d'entrepôt  des  chiffons  bruts 
destinés  au  travail  de  la  journée. 

b.  Bancs  oii  les  ouvrières  munies  de  faux 
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ou  (le  tranchants  recourbés  en  pointe  travail- 
lent deux  par  deux. 

r.  Paniers  ou  caisses  pour  déposer  les 
cil ifï'ons  triés. 

(L  Poches  accrochées  aux  paniers,  à  l'effet 
de  recevoir  les  qualités  de  chiffons  cpi'ou  ne 
trouve  qu'en  très-petite  quantité  dans  la 
masse  des  chiffons  bruts. 

a.  Cases  disposées  sous  les  bancs  pour  re- 
cevoir les  qualités  les  plus  inférieures. 

/.  P.niplacement  laissé  libre  poiu'  recevoir 
la  poussière  et  les  ordures  qui  tombent  à 
travers  les  "-rillasTes  des  bancs  à  trier. 

Au  moyen  des  caisses  disposées  le  long  des 
fenêtres  pour  recevoir  chaque  matin  les  chif- 
fons destinés  au  travail  de  la  journée,  on  évi- 
tera, d'une  part,  la  perte  de  temps  et  le  dé- 
sordre occasionnés  par  les  ouvrières  allant 
cheicher  au  dépck  des  brassées  de  chiffons 
bruts;  et,  d'autre  part,  la  malpropreté  pro- 
duite par  les  chiffons  (lu'elles  laissent  tomber 
et  (|u*elles  foulent  aux  pieds  dans  leurs  allées 
el   venues  frérpientes. 
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An  llcii  (le  liîn ailler  isolément  et  de  faire 
faee  aux  fenêtres,  comme  cela  se  pratique  en- 
core dans  nn  assez  grand  nombre  de  papete- 
ries, les  ouvrières  travaillent  ici,  deux  par 
deux,  debout,  en  face  l'une  de  l'autre,  et  re- 
çoivent le  jour  de  côté. 

De  cette  manière,  on  place  dans  le  même  es- 
pace un  plus  grand  nombre  d'ouvrières. — Les 
caisses  ou  paniers  se  trouvent  à  droite  et  à  gau- 
che de  l'ouvrière,  qui  n'a  pas  besoin  de  se  dé- 
tourner pour  \  jeter  les  chiffons  triés.  —  T^es 
chiffons  bruts  pourront  être  triés  d'une  seule 
fois,  parce  que  chaque  couple  d'ouvrières, 
ayant  à  sa  disposition  quatorze  caisses  ou 
paniers,  deux  poches  ou  même  quatre,  si  on 
le  juge  à  propos,  et  deux  cases  sous  le  banc, 
pourra  diviser  chaque  espèce  de  chiffons 
bruts  en  dix-huit  ou  vingt  qualités. 

Si  l'on  veut  en  diviser  une  espèce  quel- 
conque en  trente  ou  quarante  qualités,  les 
ouvrières  de  chaque  couple  ne  devront  mettre 
qu'une  qualité  dans  chacun  des  quatre  pa- 
niersles  plus  rapprochés  d'elles,  et  mêler  dans 
les  autres  paniers  deux  ou  trois  qualités  en- 
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senil)le.  —  Les  quatre  paniers  contenant  clia- 
cmi  nue  seule  qualité  seront  pesés  et  rappor- 
tes vides;  les  ouvrières  reprendront  alors 
successivement  les  chiffons  des  paniers  où 
les  autres  qualités  seront  mêlées  ;  elles  les  sé- 
pareront et  les  mettront  dans  les  quatre  pa- 
niers vides,  qu'on  ira  peser  au  fur  et  à  me- 
sure qu'ils  seront  pleins. 

Les  chiffons  bruts  seront  ainsi  parfaite- 
ment divisés  d'une  seule  fois,  et  passeront  di- 
rectement du  dépôt  des  chiffons  bruts  au 
dépôt  des  chiffons  triés  (i). 

On  peut  employer  des  caisses  fixes  ou  des 
paniers  mobiles. 

Si  loti  adopte  le  système  des  caisses  fixes, 
il  l'aucha,  pour  chaque  couple  de  trieuses, 
quatorze  caisses  et  deux  paniers.  Les  trieuses 
se  serviront  de  ces  deux  paniers  pour  aller 


(l)  Les  fabricants  qui  pri'fVreraient  iH'aïuiioiiis  tairt; 
deux  triages  pourraient  établir  le  premier  triage  dans  les 
(•ombles,  qui  ne  seront  jamais  entièrement  encombrés 
p;ir  les  matières  j)remières;  dans  tous  les  cas,  il  con- 
viciidia  d  étal)lir  dans  les  combles  le  triage  qui  concerne 
1,1  l.ibi  i(  alion  des  papiers  d'emballage;  on  éclairera 
;iii  niovcii  de  cliàssis  vitri's  la  place  qii  il  occupera. 
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t'Iicrclu'r  les  ('liilïoiis  hnils,  cl  poiii'  poitci"  les 
(hiifbns  triés  au  pesai^e  et  au  dépôt. 

Si  l'on  se  sert  des  paniers  mobiles,  il  en 
faudra  quatorze.  Les  paniers  coûteront  plus 
cher  et  demanderont  j)lus  d'entretien  que  les 
caisses  ;  mais  leur  usage  sera  préférable.  — 
Avec  les  paniers,  le  pesage  devient  plus  ra- 
pide et  plus  facile;  on  peut  en  effet  les  por- 
ter ou  les  traîner  sur  la  bascule,  taudis  que 
les  caisses  ne  peuvent  se  déplacer;  or  il  faut 
en  retirer  les  chiffons  et  les  mettre  dans  des 
paniers  pour  les  porter  au  pesage  ;  ce  rema- 
niement est  donc  évité  par  l'emploi  des  pa- 
niers mobiles  substitués  aux  caisses. 

Il  convient  qu'entre  les  paniers  il  n'y  ait 
pas  des  intervalles  où  tomberaient  les  chif- 
fons triés  ;  il  fiiut,  pour  cela,  les  faire  sans 
anses,  ce  qui  permettra  de  les  l)ien  joindre 
les  uns  contre  les  autres.  Chaque  ouvrière 
sera  munie  d'une  anse  mobile  dont  elle  se 
servira  pour  porter  les  paniers. 

Un  chariot  à  deux  roues  très-basses  pour- 
rait être  employé  pour  traîner  les  paniers  que 
les  ouvrières  auraient  trop  de  difficulté  à 
porter;   on  pourrait   aussi   établir  un  petit 
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tlicmiii  (if  t<M'  pour  faciliter  ce  transport. 
I  -c  poids  (le  chaque  panier  sera  marqué 
sur  le  panier  I  ni-inéme  en  chiffres  apparents, 
afin  qu'au  pesage  on  puisse  immédiatement 
faire  la  soustraction  de  cette  tare. 

De  tous  les  systèmes  de  délissage  que  j'ai 
vu  pratiquer  en  Europe  (et  ils  sont  assez 
nombreux),  aucun  ne  m'a  paru  réunir  autant 
que  celui-ci  les  conditions  d'ordre  ,  de  pro- 
preté, d'activité  et  d'économie. 

N**  7.  —  Trappe  par  un  l'on  jette  à  leur 
dépôt  les  chiffons  triés. 

N"  8.  —  Dépôt  des  ehiffons  triés  (i). 

N''9.  —  Place  pour  les  machines  à  couper 
les  chiffons  et  pour  les  blutoirs. 


(i)  Si,  par  l'effet  dune  trop  graiicle  abcntlance  de 
<liiflV»ns  triés  d  avance  ,  ce  dépôt  devenait  insuffisant, 
on  pourrait  placer  des  chiffons  triés  dans  le  local  f)ù 
1  on  reçoit  les  chiffons  hruts,  et,  au  hesoin,  dans  les 
combles. 
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Dans  une  usine  affectée  à  la  fabrication  de 
beaux  papiers,  et  où  l'on  n'emploie  que  des 
chiffons  blancs,  on  doit  faire  couper  les  chif- 
fons par  les  trieuses,  à  la  longueur  voulue 
pour  letriturage:  on  y  trouve  l'avantage  de 
ne  pas  avoir  ces  parcelles  de  chiffons  que  les 
machines  à  couper  donnent  en  si  grande 
quantité,  et  de  diminuer  ainsi  les  déchets  du 
blutoir.  Les  chiffons  coupés  par  les  trieuses 
sont  d'ailleurs  mieux  assortis,  et,  l'ouvrière 
les  manipulant  davantage,  ils  se  débarrassent 
plus  complètement  de  leurs  ordures. 

Si  la  main-d'œuvre  est  chère  ,  si  l'on  man- 
que de  trieuses  ou  de  place  pour  en  occuper 
un  assez  grand  nombre,  on  peut  simplifier  ce 
triage  et  le  rendre  moins  coûteux  de  la  ma- 
nière suivante  : 

Les  trieuses  couperont  les  chiffons  sur  leur 
longueur  en  bandes  de  o",o5  environ  ;  on  les 
portera  ainsi  disposés  au  dépôt  des  chiffons 
triés  ;  puis,  au  fur  et  à  mesure  des  besoins,  ils 
seront  coupés  transversalement  par  des  ou- 
vriers qui,  les  prenant  à  pleines  mains,  en  pré- 
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pilleront  racileineiUcle4ii  ^ookilogr.  j)arjour. 

Dans  une  usine  où  l'on  fait  peu  de  beaux, 
papiers  et  oii  l'on  emploie  beaueoup  de  chif- 
fons grossiers,  toiles  d'emballage,  etc.,  et  sur- 
tout si  la  force  motrice  est  assez  grande  pour 
le  permettre,  on  devra  se  servir  de  préférence 
d'une  machine  à  couper. 

Les  systèmes  de  machines  à  couper  les  chif- 
fons sont  très-variés;  je  me  bornerai  à  en  dé- 
crire une  que  j'ai  longtemps  employée. 

Elle  consiste  en  un  cylindre  en  fonte  d'en- 
viron o™,Go  de  longueur  sur  autant  de  dia- 
mètre, sur  lequel  sont  fixées,  à  distance  égale, 
dans  une  direction  oblique,  six  lames  un  peu 
.  phis  longues  chacune  que  le  tiers  de  la  lon- 
gueur du  cylindie  ;  ces  lames  font  cisailles 
avec  une  autre  lame  solidement  fixée  dans 
une  forte  pièce  de  bois,  et  les  cliiffons  sont 
amenés  entre  elles  par  une  toile  sans  fin  et  par 
de  petits  cylindres  cannelés. 

Le  travail  de  trois  lames  de  cette  machine 
équivaut  à  celui  d'iuie  seule  lame  cjui  aurait 
toute  la  longueiu'  du  cylindre.  Il  résulte  de 
cette  division,  (pic  cette  machine  exige  moins 
de   force,  niarchc   avec   beaucoup   moins  de 
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secousses  et  de  latii^iieque  les  inachines  à  cou- 
per onliuniies  (|ui  ii'oiil  que  deux  lames  (i). 

(le  qu'il  \  a  de  inicu\  pour  le  nettoyage  des 
chiffons  grossiers  et  des  toiles  d'emballage 
destinés  à  la  fabrication  des  papiers  blancs, 
est  de  se  servir  d'uu  loup  garni  d'un  blutoir 
(pii  reçoit  les  chiffons  à  leur  sortie.  Ce  loup 
occasionnera  un  déchet  de  3  à  G  %;  il  em- 
ploiera beaucoup  plus  de  force  qu'un  blutoir; 
mais  sou  utilité,  dans  le  cas  dont  je  viens  de 
parler,  l'emporte  siu'  ses  inconvénients. 

Si  l'on  n'emploie  que  de  beaux  chiffons , 
on  pourra  se  contenter  de  les  passer  au  l)lu- 
toir,  afin  d'éviter  les  déchets  produits  par 
l'action  du  loup;  cependant,  dans  le  cas  oii 


(i)  Jai  vu  l'onctionner^  en  Ecosse,  une  machine  a 
couper  qui  est  peut-être  meilleure  encore.  Elle  consiste 
en  un  plateau  de  tonte,  Je  o"',o4  d  épaisseur  environ, 
toiuiiant  verticalement,  et  sur  lequel  sont  fixées  quatre 
lames  de  o"',25  de  longueur,  formant  cisailles  avec  une 
lame  fixée  solidement  dans  une  forte  pièce  de  bois. 
—  Les  chiffons  sont  amenés  entre  Us  lames  comme 
dans  la  machine  (lont  je  viens  de  parler. 
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l'on  voudrait  obtenir  des  papiers  très-beaux 
et  très-purs,  dont  le  prix  élevé  permette  de 
dépasser  les  frais  ordinaires  de  fabrication, 
il  y  aurait  avantage  à  nettoyer  aussi  les  chif- 
fons blancs  dans  un  loup. 

Il  V  a  des  blutoirs  de  différents  systèmes. 

r.e  meilleur,  à  mon  avis,  est  un  blutoir  de 
i'",oo  de  diamètre  et  de  S'^jOo  de  longueur 
environ,  dans  lequel  un  axe  garni  de  chevilles 
tourne  en  sens  inverse  du  taml^oui-.  11  est 
posé  sur  un  plan  légèrement  incliné,  afin  que 
les  chiffons  introduits  à  l'orifice  supérieur 
descendent  et  tombent  d'eux-mêmes  par  l'ori- 
fice inférieur. 

Dans  une  papeterie  à  trois  machines,  con- 
struite d'après  le  plan  que  je  donne  ici,  on 
devra  faire  coiqier  les  meilleurs  chiffons  à  la 
longueur  voulue  pour  le  triturage,  par  les 
trieuses  ou  par  des  ouvriers,  comme  je  l'ai 
expliqué  plus  haut,  et  établir  une  machine  à 
couper,  d'après  la  description  que  j'ai  égale- 
ment donnée  ci-dessus,  pour  couper  les  chif- 
fons grossiers  et  les  toiles  d'emballage. 

On  devra  établir,  en  outre,  une  machine 
de  o*", 20  de  large  environ,  et  construite  très- 


solidement,  pour  couper  les  cordes  et  les  filets. 
Pour  nettoyer  les  chiffons,  on  établira  un 
loup  et  un  blutoir,  comme  celui  que  je  viens 
de  décrire. 

No  lo.  —  Place  pour  le  nettoyage  à  l'eau, 
le  lessivage  des  chiffons  et  les  meules  pour 
broyer  la  paille. 

Nettoyage.  —  Avant  de  soumettre  les  chif- 
fons au  lessivage ,  il  est  bon  de  les  passer  à 
un  lavage  préparatoire  pour  les  débarrasser 
d'une  partie  de  leur  crasse,  du  sable,  de  la 
paille  et  autres  ordures  qui  ont  résisté  à  l'ac- 
tion du  blutoir  ou  du  loup. 

Dans  les  fabriques  peu  nombreuses  où  ce 
lavage  est  pratiqué,  on  l'opère  à  l'aide  d'un 
blutoir  cpii  se  meut  dans  une  caisse  traversée 
par  un  courant  d'eau.  Le  mouvement  de  rota- 
tion du  blutoir,  agissant  sur  les  chiffons,  en 
sépare  les  corps  étrangers;  ce  qui  est  lourd 
tombe  au  fond  de  la  caisse,  tandis  que  les  or- 
dures légères  sont  entraînées  par  l'eau.  Ce 
mode  de  lavage  a  l'inconvénient  d'occasionner 
un  assez  grand  déchet  [)ar  la  disparition  des 
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tils  (jiii  sojit  emportés  par  It*  courant  avec  les 
ordures  légères. 

On  se  sert  aussi  d'une  pile  munie  d'un  cy- 
lindre ayant  de  quinze  à  vingt  lames  en  bois, 
(Tun  tand)oui'  laveur,  et  d'un  grand  sablier 
dans  le  fond. 

foi  les  fils  ne  peuvent  passer  au  travers  de 
la  toile  métallique  du  tambour  laveur  qui 
enlève  l'eau  sale;  il  y  a  donc  un  déchet  moin- 
dre. Mais  il  arrive  que  les  pailles,  les  plumes, 
les  plus  grosses  ordures,  ne  passent  pas  non 
plus  à  travers  cette  toile,  ce  qui  est  un  incon- 
vénient grave;  on  y  remédie  en  partie  en  pla- 
çant près  de  la  pile  un  petit  garçon  chargé 
d'enlever  les  ordures  avec  une  écumoire:  c'est 
là,  il  ne  faut  pas  se  le  dissimuler,  un  moyen 
incomplet,  quelque  attention  que  cet  enfant 
apporte  dans  la  tâche  qui  lui  est  confiée. 

Je  pense  toutefois  que  ce  système  de  hi- 
vage  est  préféral)le  à  l'autre;  il  sera  facile,  du 
reste,  de  l'améliorer  en  substituant  au  tandjour 
laveur  par  lequel  l'eau  s'écoule  une  échan- 
crure  de  o'",4t>de  longueur  sur  o»",!  ">  de  pro- 
fondeur environ,  pratic[uée  dans  le  bout  du 
devant  de  la  pile. 
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Pour  t'inpcclier  les  cliiliuiis  de  sortii'  par 
cette  éch a  11  Cl  lire,  on  fixera  en  dessous  le  bout 
d'un  châssis  en  fil  de  fer  rond  de  o™,oo5,  à 
intervalle  de  o"',oi. 

Les  fils  de  fer  ne  seront  pas  croisés,  mais 
j)arallèles,  afin  que  les  chiffons  puissent  pas- 
ser dessous  sans  s'y  arrêter,  tandis  que  toutes 
les  ordures  qui  surnaj^ent  passeront  au  travers. 

Le  châssis  aura  un  mètre  environ  de  lon- 
gueur; il  s'étendra  sur  toute  la  partie  décou- 
verte de  la  pile,  et  sera  placé  sur  un  plan  in- 
cliné, de  telle  sorte  que  le  bout  opposé  à  celui 
fixé  sous  l'échancrure  de  la  pile  dépasse  de 
quelques  centimètres  la  surface  de  l'eau. 
Dans  le  cas  oii  les  chiffons  ne  tourneraient 
pas  assez  bien,  on  pourra  les  pousser  par  la 
partie  découverte  de  la  pile. 

On  fera  entrer  l'eau  dans  la  pile  par  sa 
partie  inférieure,  presque  au  bas  du  saut; 
elle  traversera  ainsi  les  chiffons  ,  entraînant 
avec  elle  les  ordures,  et  sortira  par  l'échan- 
crure ;  on  la  fera  tomber  dans  une  petite  caisse 
garnie  de  toile  métallique  claire,  qui  retiendra 
les  quelques  fils  et  les  parcelles  de  chiffons 
(jui  aui'ont  pu  passer  au  travers  du  châssis. 
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Le  lessivage  aura  plus  d'action  sur  les  chif- 
fons qui  auront  subi  cette  première  opéra' 
tion,  et  les  pâtes  obtenues  seront  beaucoup 
plus  pures. 

Avec  un  cylindre  de  ce  genre,  on  pourrait 
facilement  nettoyer  i4,ooo  kilogrammes  de 
chiffons  dans  vingt-quatre  heures. 

Les  meules  pour  broyer  la  paille  sont  mon- 
tées comme  celles  dont  on  se  sert  pour  faire 
l'huile.  Quelques  fabricants  la  broient  aussi 
entre  des  cylindres  en  fonte. 


LessivaL^e.  —  De  tous  les  systèmes  de  lessi- 
vage dont  on  s'est  servi  jusqu'à  ce  jour,  le 
meilleur  est,  sans  contredit,  celui  qui  a  été 
inventé  par  MM.  Bryan-Donkin  et  un  fabri- 
cant anglais;  mais  son  usage  est  jusqu'à  pré- 
sent peu  répandu,  à  cause  de  son  poids,  de  la 
grande  place  qui  lui  est  nécessaire,  de  la  ma- 
nipulation compliquée  qu'il  exige,  et  surtout 
(le  son  prix  élevé. 

M.  A.  Kieder,  fabricant  de  j)apier  près 
Mulhouse,  et  moi,  nous  venons  de  faire cons- 
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truire  un  autre  appareil  de  lessivage,  pour 
lequel  nousavons  pris  un  brevet. — Cetappa- 
reil  donne  des  résultats  meilleurs  encore  que 
celui  dont  je  viens  de  parler  ;  en  outre,  il  pèse 
j)lus  d'une  fois  moins,  il  occupe  trois  fois 
moins  de  place,  il  est  d'une  manipulation  plus 
simple,  dépense  moins  de  vapeur,  et  son  prix 
est  près  de  moitié  moindre.  —  Il  peut  aussi 
être  employé  avec  un  grand  avantage  pour 
l'extraction  de  la  couleur  des  bois  de  tein- 
ture. 

Je  ne  doute  pas  que  les  excellents  résultats 
donnés  par  cet  appareil ,  ainsi  que  son  bas 
prix,  n'en  rendent  bientôt  l'usage  général  (i\ 

N"  II.  —  Place  des  turbines  servant  au 
mouvement  général  de  l'usine. 

La  préférence  que  je  donne  aux  turbines 


(i)  Notre  appareil  a  quelque  analogie  avec  celui  de 
M.  Donkin,  pour  lequel  MM.  Firniin  Diclot  frères  ont 
pris  un  brevet  d'importation  en  France;  aussitôt  que 
nous  nous  serons  entendus  à  ce  sujet  avec  ces  mes- 
sieurs, nous  mettrons  noire  appareil  à  la  disposition 
des  fabricants. 
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sur  les  roues  li\(liaiirK|ii('S  à  axe  iK^izojital 
inélite  d'être  expliquée. 

C  est  uue  question  qui,  au  premier  abord, 
peut  paraître  étrangère  à  mon  sujet,  mais  qui 
cependant  s'y  rattache  directement  à  cause  de 
1  influence  considérable  et  permanente  que  le 
choix  d  un  moteur  exerce  sur  la  prospérité 
d'une  usine  quelconque,  et  principalement 
sur  celle  d'une  papeterie. 

Les  turbines  offrent  des  avantages  que  per- 
sonne n'ignore  aujourd'hui.  —  Leur  grande 
vitesse  simpliiie  les  transmissions  de  mouve- 
ment. En  tournant  sous  l'eau,  elles  se  trouvent 
à  l'abri  des  gelées.  —  Elles  peuvent  débiter 
de  fortes  masses  d'eau,  tout  en  n'occupant 
qu'un  espace  restreint;  enfin  leur  installation 
sur  un  plan  inférieur  au  niveau  du  sol  laisse 
libre  le  rez-de-chaussée,  ce  ([ul  l'ait  gagner 
beaucoup  de  place. 

Ces  importants  avantages  ont  fait  que,  de- 
puis quelques  années,  leur  emploi  s'est  con- 
sidérablement propagé. 

C'est  surtout  en  France  (juc  la  construction 
des  turbines  a  fait  les  plus  rapides  progrès, 
^niis  I  iinpiilsioii  <|iic  lui  ont  doiuiée  j)hisieurs 
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mécaniciens  distingues;  on  en  a  fait  une  nia- 
eliine  solide,  simple,  facile  à  visiter  et  à  répa- 
ler  dans  tontes  ses  parties. 

Il  v  a  des  turbijies  de  divers  systèmes.  Je  ne 
suis  pas  un  jnge  assez  compétent  pour  décider 
quel  est  le  meilleur;  mais  je  crois  devoir  dire 
(jne  j  ai  vu  dans  plusieurs  iabriques  de  papier 
la  turbine  brevetée  de  M  M.  (lirard  etCh.  Cal- 
Ion,  dite  turbine  Iiydropiieumatiqiw  à  dévia- 
tion libre  de  la  veine ,  à  vannes  partielles 
indépendantes,  et  que  les  peisonnes  qui  l'em- 
ployaient m'en  ont  paru  très-satisfaites. 

fa  description  de  cette  machine  m'éloigne- 
rait  trop  de  mon  sujet,  et  je  renvoie  mes  lec- 
teurs à  la  publication  qu'en  ont  faite  MM. 
Armengaud  frères  (i).  D'après  cette  publi- 
cation, la  turbine  de  MIM.  Girard  et  Ch.  Gal- 
lon a  siu"  toutes  les  autres  une  supériorité 
marquée  : 

r  Son  rendement  est  égal  aux  soixante- 
quinze  centièmes  de  la  foice  brute  de  l'eau 

(i)  Génie  industriel ^  iniMieros  de  février,  avril  et  oc- 
tobre i852. 
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dépensée,  et  ee  rendement  est  constant,  même 
avee  des  volumes  d'eau  très-variables.  —  Cette 
propriété ,  qui  la  distingue  des  autres  turbi- 
nes, est  très -précieuse  dans  la  saison  des  sé- 
cheresses, saison  on  un  bon  rendement  a  le 
plus  de  prix. 

2*^  Sa  marche  peut  être  maintenue  à  une 
vitesse  constamment  égale,  ou  varier,  au  con- 
traire, dans  d'assez  grandes  limites,  suivant  les 
exigences  du  travail;  et  les  changements  dans 
la  vitesse  s'obtiennent  sans  déperdition  ap- 
préciable  d'effets  utiles,  lors  même  que  la 
chute  est  variable. 

3°  La  disposition  de  ses  canaux,  soit  fixes, 
soit  mobiles,  est  telle  que  les  herbes  ni  les 
feuilles  ne  peuvent  s'y  arrêter  et  les  obstruer. 
—  Cette  considération,  qui  peut  paraître  se- 
condaire au  premier  coup  d'œil,  est  très-im- 
portante dans  certaines  localités. 

La  turbine  a  dans  les  papeteries  divers 
avantages  : 

i"  Elle  se  prête  on  ne  peut  mieux  à  l'emploi 
des  courroies  pour  la  mise  en  mouvement  des 
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cylindres  l)royeurs,  eniplui  ([iii  siippiiint^  la 
majeure  partie  des  engrenages  (i). 

2°  Elle  permet  de  placer  les  cylindres  à 
telle  hauteur,  telle  distance  et  dans  telle  po- 
sition que  le  service  réclame. 

3°  Elle  donne  une  grande  facilité  pour  met- 
tre en  mouvement  ou  arrêter  à  volonté  un  ou 
plusieurs  cylindres ,  sans  agir  sur  les  autres 
cylindres  de  la  batterie,  ce  qui  s'obtient  au 
moyen  de  deux  poulies  placées  sur  chaque 
arbre  de  cylindre,  l'une  fixe  et  l'autre  folle.  Il 
résulte  de  cette  disposition  une  économie  de 
temps. 

4"  Il  est  enfin  à  considérer  que  l'emploi  des 
courroies  rend  à  peu  près  impossibles  les  ac- 
cidents de  rupture  qui  désorganisent  souvent 
les  batteries  mues  par  engrenages. 

On  conçoit  en  effet  que,  si  quelque  obsta- 


(i)  Je  ne  veux  pas  ériger  en  principe  (ce  qui  serait 
absurde)  que  le  mode  de  transmission  par  courroies 
soit  supérieur,  dans  tous  les  cas,  à  celui  par  engrenages; 
mais  il  présente  des  avantages  si  incontestables  dans 
son  application  aux  cylindres  broyeurs,  qu'on  ne  doit 
pas  hésiter  à  l'adopter. 
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de  sul)it  et  iiisnrniontable  vient  à  soulever  le 
(•vliiidre  ou  à  Tarrêter,  les  dangers  de  rupture 
sont  beaucoup  moindres,  si  ce  cylindre  est 
nin  par  une  courroie. 

!^°  19..   —  Réservoirs  (l'eau  poiu  les  lava- 


ges. 


N"  12  bis.  — Deuxième  annexe  au  plan  A. 
Grand  filtre  de  haut  en  bai^. 

a.  Intérieur  du  filtre. 
h.  Digues. 

c.  Canal  par  lequel  passe  l'eau  à  filtrer. 

d.  \  aunes  donnant  issue  à  l'eau  sale  pen- 
dant qu'on  nettoie  le  filtre. 

e.  Eau  à  filtrer. 
/;  Sable  (i). 

g.  Gravier. 
//.  Pierres. 


(i)  Le  sable  un  peu   gros   et   sans  mélange  de   terre 
est  le  meilleur. 
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/.  Cuvier    fonii.'uit    réservoir    de    l'enii  fil- 
trée. 

N"  l'À  ter.  —  Troisième  annc.ie  au  plan.  A. 

Petit  filtre  filtrant  «le  linM  en  liant, 
avec  gravier  et  i^able. 

a.  Intérieur  du  fdtre. 

b.  Entrée  de  l'eau  à  filtrer. 

c.  Soupape  laissant  échapper  l'eau,  lors  du 
nettoiement  du  filtre. 

d.  Gravier  placé  sur  un  plancher  percé  de 
petits  trous. 

e.  Sable. 

f.  Eau  filtrée. 
g.  Sortie  de  l'eau  filtrée. 


N°    12   ([uater.   —    Quatrième  annexe  au 
plan  A. 
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l'etit  lillre  en  cliifToiiiii  de  laine  iK'flK^e 
ti*è»-lon(|iie  (t). 


a.  fntérieur  du  liltre. 

b.  Entrée  de  l'eau  à  filtrer. 

c.  Vannes  donnant  issue  à  l'eau  sale  pen- 
dant qu'on  nettoie  le  filtre. 

(/.  Défilé  de  chiffons  de  laine  placés  entre 
deux  châssis  de  toile  métallique,  n"  jo. 
e.  Eau  filtrée. 
J\  Sortie  de  l'eau  filtrée. 

La  première  condition  pour  obtenir  des 
papiers  supérieurs  étant  d'avoir  une  belle 
eau,  il  est  essentiel,  en  construisant  nne  pape- 
terie, d'aviser  au  moyen  de  se  procurer  de 
l'ean  limpide  propre  à  la  fabrication,  et  assez 
abondamment  pour  snffîre  au  lavage  des  chif- 


(i)  On  peut  remplacer  la  laine  par  de  vieux  tissns 
d'écorces  d'arbres,  défdés  de  la  même  manière,  ou  en- 
(■(tre  par  d«'  la  l)f)urre. 


fons,  fies  pâtes,   et   an  service  jj^rnéi-al  de  l'u- 
sine (i). 

(i)  L'eau  qui  coule  à  la  surface  de  la  terre  contient 
presque  toujours  des  matières  étrangères  en  dissolu- 
tion, matières  dont  la  nature  et  la  proportion  varient 
suivant  la  composition  chimique  des  terrains  que  l'eau 
traverse. 

Ces  substances  sont  le  plus  ordinairement  : 

i"  Du  carbonate  de  chaux ,  composé  d'acide  carbo- 
nique et  de  chaux  (c'est  la  composition  des  roches  cal- 
caires); 

2"  Du  sulfate  de  chaux,  composé  d'acide  sulfurique 
et  de  chaux  (c'est  la  cojnposition  du  plâtre); 

3"  Du  sel  ordinaire,  formé  de  chlore  et  de  sodium  ; 

4°  De  Foxyde  de  fer,  tenu  en  dissolution  par  un 
acide. 

Les  eaux  chargées  de  sels  de  chaux  se  rencontrent 
très-fréquemment;  elles  ont  l'inconvénient  de  mal  dis- 
soudre le  savon.  Elles  forment,  en  s'appropriant  cette 
substance,  des  grumeaux  blancs  insolubles  qui  nagent 
dans  la  liqueur.  Ces  grumeaux  sont  formés  aux  dépens 
du  savon,  1  absorbent,  lannulent  en  partie,  le  savon 
n'entrant  réellement  en  dissolution  qu'après  que  la 
chaux  contenue  ilans  l'eau  en  a  décomposé  autant 
qu'elle  a  pu. 

Ces  eaux  sont,  de  même,  un  mauvais  dissolvant  de 
la  potasse  et  de  la  soude,   parce   qu'elles  forment  avec 

5. 
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Dans  les  pins  àv  montagnes,  des  sources 
naturelles  remplissant  ees  conditions  se  trou- 
\ent  qneUpiefois  à  proximité  de  la  f'ahricpie. 
Dans  les  plaines,  ce  précieux  avantage  est 
beaucoup  plus  rare. 

Il  faut,  lorsqu'on  manque  d'eau  limpide,  y 
suppléer  par  des  puits  ordinaires,  si  l'on  peut 
en  obtenir  de  l'eau  eji  (juantité  suffisante  et 
d'une  qualité  convenable;   dans  le  cas  con- 

ces  alcalis  un  précipité  blanc  qui  occasionne  une  perte. 
Ces  alcalis  ne  commencent  de  même  à  se  dissoudre 
qu'après  que  la  chaux  a  été  entièrement  précipitée. 

Les  eaux  chargées  de  chaux  sont  de  plus  défavora- 
bles à  certaines  teintures  ;  elles  rendent  les  couleurs 
oranges  plus  jaunes,  et  font  virer  au  violet  le  rouge  de 
garance,  de  cochenille  et  de  Fernambouc;  elles  altèrent 
surtout  les  couleurs  tendres,  le  rouge  faible,  le  rose,  etc. 

Elles  ont  enfin  l'inconvénient  de  laisser  dans  les 
chaudières  à  vapeur  des  dépots  calcaires  dune  forte 
épaisseur. 

Pour  toutes  ces  raisons,  des  eaux  trop  chargées  de 
chaux  seraient  nuisibles  à  la  fabrication  du  papier.  Une 
eau  trop  chargée  fl'oxyde  de  fer  diminuera  la  blancheur 
du  papier,  si  on  ne  combat  cet  inconvénient  par  l'acide 
sulfurique. 

Les  autres   substances   que   l'eau   peut    contenir  n'v 
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traire,  il  i'aul  établii-  un  ou  pliisiems  |)nits 
artésiens,  ou  bien  un  i^rantl  filtre. 


sont  jamais  t'ii  quantité  assez-  grande  pour  que  le  fabri- 
cant de  papiers  ait  à  s'en  préoccuper;  cependant  j'in- 
diquerai aussi  la  manière  d'en  constater  la  présence. 
Le  tableau  suivant  rt  ndia  cette  analyse  très-tacile. 


CORPS  EN   DISSOLUTION. 

RÉACTIFS. 

EFFETS   PRODUITS. 

Chal'x 

Oxal.ile  (l'aminoiiiaqiic. 

(Chlorure  du  barium,  ou 
nitrate  lie  barvtc. 

Fiécipité  blanc. 

Précipité  blanc 
insoluble  dans  l'a- 

Acide  sulfurique.  . .  . 

cid(î    cblorlivdri- 

(jue . 

CllIjORE 

Nitrate  d'argent 

Précipité  blanc 
soluble  dans  l'ani- 
moniaque. 

OxYDi:     DE    FER 

Prussiate  jaune   de  po- 
tasse. 

La  liqueur  de- 
vient bleuâtre  au 
bout  de  deux  à 
trois  lieures. 

Acide  carbonique.'.  .  . 

On    cliaulTe   l'eau   dans    un    ballon    de 

verre;  elle  se  trouble  au  bout  de  quelques 
minutes  d'ébullitiou. 

La  manière  de  faire  cet  essai  est  fort  simple. 

Dans  un  verre  en  partie  rempli  de  l'eau  qu'il  s'agit 
d'analyser,  on  laisse  lond)er  quelques  gouttes  du  réac- 
tif. —  Son  action  se  produit  aussitôt,  et  le  procédé  est 
instantanément  obtenu,  si  ce  n'est  toutefois  en  cas  de 
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lii  jjiiilsaitésieiiest])liiS('oini)i()dequ'uii  fil- 
tre; il  fournit  une  eau  constamnientclaire,  égale 
en  quantitéet  en  qualité;  ilnedemandeni entre- 
tien ni  nettoyage,  mais  son  établissement  est 
plus  coûteux,  et  sa  réussite  incertaine.  11  pourra 
souvent  arriver  qu'il  ne  donnera  pas  d'eau  ou 
qu'il  en  donnera  trop  peu  ,  ou  bien  encore 
qu'elle  ne  se  trouvera  pas  dans  des  conditions 
chimiques  propres  à  la  fabrication  du  jjapier. 

Les  filtres  de  grandes  dimensions  surtout 
nécessitent,  il  est  vrai,  (|uelques  frais  de  net- 
toyage et  d'entretien;  mais  leur  construction 
est  moins  coûteuse,  et,  connue  on  connaît 
d'avance  la  qualité  de  l'eau  à  tîltrer,  on  est  sûr 
de  ne  pas  faire  en  vain  cette  dépense  (i). 

présence  de  l'oxyde  de  ter,  laquelle  ne  se  manifeste 
qu'après  plusieurs  heures. 

Pour  les  expériences  du  laboratoire,  il  convient  de  se 
servir  d'eau  distillée,  ou  tout  au  moins  d'eau  très-pure, 
de  l'eau  de  pluie,  par  exemple,  qu'à  cet  effet  on  aurait 
eu  provision  dans  une  ou  deux  honbonites.  Si  celle 
(|u'on  aura  recueillie  n  est  pas  assez  claire,  i)\\  la  filtrera 
à  travers  uu  papier. 

(i)  Il  sera  plus  ( onleux,  mais  plus  solide  et  bien  plus 
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Le  filtre  doit  être  plus  ou  moins  «>rand,  se- 
lon le  (lei^ré  d'impureté  de  l'eau  (pi'ou  veut 
filtrer. 

I  ies  dimeasioiîs  (le  la  deuxième  annexe  au 
plan  A  n"  \-i  (bis)  sont  données  en  vue  d'une 
papeterie  de  deux  maehines  f'abrieant  des  pa- 
piers blanes  et  employant  une  eau  de  rivière 
un  peu  trouble. 

!  /usage  des  grands  filtres  est  jusqu'à  présent 
peu  répandu,  probablement  parce  qu'ils  coû- 
tent cher  et  qu'ils  sont  peu  connus  ;  je  nitn  ai 
vu  que  dans  (pielques  fabriques  d'Ecosse  et 
d'Angleterre,  et  en  Jutland,  chez  M.  Drevsen. 

Dans  les  papeteries  anglaises,  il  v  en  a  ha- 
bituellement deux  :  l'un  fonctionne  tandis 
qu'on  nettoie  l'autre. 

Dans  la  papeterie  de  M.  Drevsen,  l'espace 
manquant  pour  l'installation  d'un  second  fil- 
tre, .il  n'y  en  a  qu'un;  de  là  résultaient  des 
chômages,  quand    \\   devenait    nécessaire   de 


piopre,   (1  employer  des   pierres  ou  dos   pianclies  pour 


l'intérieur  de  ce  grand  fdtre. 


nettoyer  le  filtie,  ce  qui  arrivait  plusieurs  fois 
|);ir  mois,  Fean  étant  continuellement  un  peu 
trouble  et  chargée  d'ordures. 

Afin  d'éviter  ces  pertes  de  temps,  M.  Drev- 
sen  ,  fabricant  très-intelligent,  a  imaginé  le 
mode  de  nettoyage  suivant  : 

Jl  a  établi,  presque  au  niveau  du  sable,  au 
côté  opposé  à  celui  par  où  arrive  l'eau,  de  pe- 
tites vannes  qu'il  ouvre  quand  il  remarque 
que  le  niveau  d'eau  baisse  dans  le  cuvier 
servant  de  réservoir  à  l'eau  filtrée,  et  il  fait 
en  même  temps  arriver  dans  le  filtre  une  as^ 
sez  grande  quantité  d'eau  poui*  former  un  cou- 
rant à  sa  surface;  puis,  à  l'aide  d'une  herse 
légère  traînée  sui-  le  sable  d'une  extrémité  à 
l'autre,  il  soulève  et  met  en  mouvement  les  or- 
dures et  les  boues,  qui  sont  aussitôt  entraînées 
par  le  courant. 

Par  cette  opération,  dont  la  durée  ne  dé- 
passe pas  une  demi-heure,  le  filtre  se  nettoie 
sans  cesser  de  fonctionner. 

L'inventiou  de  ce  nettoyage,  sinq^Ie  autant 
qu'ingénieux,  rendra  de  grands  services  ;i 
lindustiie  delà  ])appterie;  car  cette  facilité  de 


nettoyer  les  grands  liltres  j)ronnjtenient  et 
sans  qu'ils  cessent  de  fonctionner  en  généra- 
lisera certainement  l'usage. 

Le  petit  filtre  n"  12  ter  s'emploie  quand 
on  a  de  l'eau  assez  belle  pour  que  l'appareil 
fonctionne  sans  s'engorger  trop  souvent  (i). 

■  Le  petit  filtre  n"  la  qiiater  s'emploie  dans 
le  même  cas;  il  est  moins  coûteux,  mais 
moins  bon  que  le  précédent. 

N*^  iG. — Défileases  pour  les  deux  pre- 
mières luaclùues. 

Je  place  ici  huit  défileuses,  dont  quatre 
élevées  au-dessus  des  autres  de  quelques  cen- 
timètres déplus  que  l'épaisseur  des  piles. 

Les  quatre  premières  défileront  à  demi,  les 
quatre  autres  achèveront  l'opération.  Il  y  aura 
une  perte  de  temps  à  déverser  la  pâte  des 


(i)  On  perfectionnerait  ce  filtre  en  plaçant  entre  le 
hle  et  le  gravier  une  couche  cl 
laine,  ou  une  couche'  de  j)ourre. 


sahle  et  le  gravier  une  couche  de  défiles  de  chiffons  de 
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défileiises  supérieures  dans  les  défileuses  in- 
térieures, mais  on  obtiendra  des  chiffons 
mieux  défilés.  D'un  autre  côté,  on  pourra 
garnir  les  châssis  et  les  tambours  laveurs 
d'une  toile  métallique,  plus  claire  pour  les 
delileuses  d'en  haut,  plus  serrée  pour  les  dé- 
fileuses d'en  bas,  ce  qui  procurera  un  bon 
lavage  avec  moins  de  déchets. 

Il  faudra  donner  aux  tuyaux  conduisant 
l'eau  aux  déiileuses,  surtout  à  celles  d'en 
haut,  une  dimejision  assez  grande  pour 
qu'on  puisse  y  introduire  autant  d'eau  que 
les  châssis  et  les  tambours  laveurs  peuvent 
en  débiter,  même  au  commencement  de  l'o- 
pération, moment  oii  ils  en  débitent  le  plus. 
L'eau  des  défileuses  est  alors  très-sale,  et  il 
importe  de  s'en  débarrasser  le  plus  prompte- 
ment  possil)le. 

En  général,  les  sauts  des  piles  se  termi- 
nent trop  brusquement;  on  doit  les  prolofi- 
ger  au  moins  jus([u'à  ce  (juc  leur  ligne  ter- 
minale forme  angle  dioit  avec  la  sé[)aration 
établie  dans  l'iutérieur  de  la  pile. 
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D  liahitude,  un  ii  ctahlit  dans  clia([Lie  dc- 
tileuse  qu'un  seul  sablier  à  o'",4o  environ  de 
la  platine.  11  sera  mieux  d'en  ajouter  un  ou 
deux  autres  qui  devront  prendre  place  au 
fond  de  la  pile,  et,  en  outre,  de  pratiquer  dans 
la  pile  de  chaque  première  défileuse,  vingt- 
cinq  centimètres  avant  la  platine,  et  parallè- 
lement, une  rainure  d'à  peu  près  o"\o4  de 
prof'ondeui-  sur  deux  de  largeur,  où  tombe- 
ront les  clous,  les  boutons,  les  crochets,  les 
épingles  et  autres  corps  lourds,  trop  gros  ou 
trop  longs  pour  passer  à  travers  les  rai- 
nures des  sabliers  (i). 

D'après  la  méthode  ordinaire,  on  fait  tou- 
jours entrer  l'eau  dans  la  pile  par  le  haut. 
J'ai  obtenu  un  meilleur  lavage  en  la  faisant 
entrer  par  la  partie  inférieure,  presque  au 
bas  du  saut,  et  par  une  ouverture  latérale  qui 


(i)  Les  ouvertures  des  sabliers  placés  dans  les  tléfi- 
leuses  intérieures  doivent  être  moitié  moins  larges  que 
celles  des  sabliers  placés  dans  les  défileuses  supé- 
rieures. 
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la  ïoï'ce  à  se  i'é()im(lri'  sur  le  fond  de  la  pile, 
dans  toute  sa  larj^eur.  —  Cette  eau,  animée 
d'une  impulsion  d'autant  plus  vive  que  son 
réservoir  d'alimentation  est  plus  élevé,  la 
eomnnniique  à  la  pâte,  accélère  son  mouve- 
ment, et  empêche  qu'il  n'en  reste  quelque 
partie  stagnante  au  fond  de  la  pile;  elle  sort 
ensuite  par  les  tambours  laveurs,  mais  après 
avoir  traversé  la  masse  de  la  pâte  dans  toute 
son  épaisseur  :  de  là  résulte  un  lavage  plus 
prompt  et  meilleur. 

Généralement  aussi,  on  se  sert  de  soupapes 
d'un  trop  petit  diamètre,  ce  qui  demande 
trop  de  temps  poiu-  vider  la  pile;  il  convient 
de  porter  leur  diamètre  de  o"',i2  ou  o'",i5, 
qu'il  est  habituellement,  à  o"',25  environ,  et 
d'établir  en  proportion  celui  des  tuyaux  de 
décharge. 

N°  i3  his.  —  Défileuses  de  la  troisième 
macJdne. 

N*'  i4-  —  Place  pour  les  niarhincs  à  éij^oiitter 
1(1  pâle. 


1-^ 

J  J 


Ou  éiioutte  aéjiéialenient  de  trois  manières 
les  mi-pâtes  qui   doiveut  être  blanchies   au 


chlore  gazeux 


i"  Eu  faisant  passer  la  pâte  des  délileuses 
dans  de  grandes  caisses  beaucoup  plus  hautes 
que  larges,  où  ou  la  laisse  s'égoutter  deux  ou 
trois  jours,  et  même  plus,  selon  le  nombre 
des  caisses; 

a"  En  la  déversant  dans  une  caisse  carrée 
ou  ronde,  percée  de  petits  trous  et  placée 
sous  une  presse  hydraulique  dont  la  pression 
régoutte  suffisamment  en  moins  d'une  demi- 
heure; 

3°  En  la  faisant  passer  dans  un  cuvier,  et, 
de  là,  sur  une  petite  machine  qui  l'égoutte 
en  la  réduisant  à  l'épaisseur  d'un  carton  (i). 

Dans  le  premier  cas ,  au  bout  de  deux  ou 

(i)  L'inventeur  de  cette  machine  est  M.  Lamotte,  fa- 
bricant de  papier  à  Troyes, 
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trois  jours.  l;t  ])lns  grande  partie  de  la  ini- 
j)ate  est  très-spongieuse  et  suffisamment  égout- 
tée  ;  on  peut  mettre  alors  eette  partie  égouttée, 
sans  précaution  et  en  gros  morceaux,  dans 
les  caisses  àl^lanchir.  Quant  à  l'autre  partie, 
qui  est  restée  trop  mouillée,  on  la  porte  dans 
des  caisses  à  claires  voies,  faites  en  forme  de 
cône  renversé,  et  on  la  laisse  dans  ces  caisses 
jusqu'à  ce  qn'elle  soit  convenablement  égout- 
tée, ou  bien  on  l'égoutte  en  la  pressant. 

Ce  système,  qui  est  encore  usité  dans  un 
certain  nombre  de  fabriques,  occasionne  d'as- 
sez grands  frais  d'établissement,  d'entretien, 
de  manipulation,  et  augmente  le  capital  de 
roulement  par  la  quantité  de  mi-pâtes  qu'il 
oblige  d'avoir  en  dépôt  pour  l'égouttage. 

Dans  le  second  cas,  l'égouttage  s'opère  bien 
et  avec  célérité,  mais  les  frais  de  main-d'œu- 
vre sont  augmentés  par  la  nécessité  de  diviser 
la  pâte  au  sortir  de  la  presse  hydraulique.  — 
Si  les  enfants,  qu'on  emploie  généralement  à 
ce  travail,  laissent  des  morceaux  trop  gros,  ces 
morceaux  ne  se  blanchissent  pas  bien  à  l'inté- 
rieiu',  et  donnent  des  papiers  moins  propres  et 
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mollis  blanrs.  Cv{  iiicoiivéïiieiit  se  produit  sur- 
tout lorsqu'on  emploie  des  ehiffons  grossiers. 

Diuis  le  troisième  cas  ,  la  pâte  est  bien 
('^outtée,  et  peut  être  mise,  sans  trop  de  pré- 
eaution,  dans  les  caisses  à  blanchir. 

De  l'avis  de  tous  ceux  qui,  comme  moi,  ont 
expérimenté  les   trois  systèmes,    ce   dernier 
éj^outtage  par  une  petite  machine  est  préféra- 
ble aux  deux  antres,  en  ce  qu'il  occasionne    - 
moins  de  frais  de  main-d'œuvre. 

Il  existe  encore  un  autre  système  ponr  expri- 
mer l'eau  des  mi-pates,  c'est  l'égouttage  par  la 
force  centrifuge.  L'application  en  a  été  faite 
dès  iSzja  par  M.  x\médée  Rieder  de  Rixheim, 
qui  a  établi  un  appareil  entièrement  appro- 
prié à  l'égouttage  des  mi-pâtes.  Il  a  fallu  bien 
des  expériences  pour  parer  à  tous  les  incon-  * 
vénients  et  aux  dangers  que  peuvent  présen- 
ter ces  sortes  de  machines  à  grande  vitesse; 
mais,  à  force  de  persévérance,  cet  habile  fa- 
bricant a  fini  par  construire  deux  de  ces  ma- 
chines, (jui    fonctionnent   parfaitement  bien, 


—  8o  — 

dans  la  papeterie  de  MM.  Ziiher  et  Riedei",  à 
l'île  Napoléon,  près  Mulhouse.  —  Voici  en 
quoi  consiste  cet  appareil  égontteur. 

C'est  un  tambour  d'environ  i™,6o  de  dia- 
mètre, et  assez  profond  pour  contenir  une 
pilée  de  pâte  défdée  ;  —  sa  paroi  circulaire 
est  en  cuivre  laminé  de  o^jOoS  d'épaisseur,  et 
percée  d'un  grand  nombre  de  petits  trous.  — 
Le  fond  de  ce  tambour  est  en  madriers  de 
chêne ,  solidement  fixés  sur  une  plate-forme 
de  fonte,  qui  tourne  sur  un  arbre  vertical. 
—  Le  cylindre  est  fermé  par  un  couvercle 
à  charnières,  et  le  tout  est  solidement  établi 
par  des  ferrements  bien  ajustés.  On  fait  cou- 
ler directement  dans  le  tambour  une  pilée 
de  mi -pâte;  on  imprime  immédiatement 
à  cet  appareil  un  mouvement  de  rotation 
qui,  par  des  poulies  à  friction,  va  graduel- 
lement jusqu'à  la  vitesse  maximum  de  800 
tours  par  minute  :  10  à  i5  minutes  suffi- 
sent pour  égoutter  convenablement  la  mi- 
pâte  et  la  rendre  sj)ongieuse  et  bien  préparée 
pour  le  blanchiment  au  chlore  gazeux.  On  la 
retire  de  l'appareil  ])Our  la  jeter  par  morceaux 
dans  les  caisses  à  blanchir. 
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M.  liii'dt  r  a  comimmicjnc  son  iiiventioii  à 
<|iu'l(|LK*s-uiis  de  ses  confrères  ;  mais  je  ne  sais 
pas  s'ils  en  ont  tiré  parti. 

D'après  l'expérience  que  j'en  ai  vn  faire,  ce 
<lernier  système  m'ayant  paru  meillein-  cncoïc 
<[iie  tons  ceux  dont  j  ai  parlé  plus  liant,  je 
conseille  d'établir  deux  tambours  à  égoutter 
la  pâte  par  la  force  centrifuge. 

JN"  i5.  —  Cdi.sses  du  hlancltiinent  par  le 
chlore  gazeux. 

On  peut  employer,  pour  la  confection  des 
caisses  à  blanchir,  des  matériaux  divers,  selon 
les  ressources  de  la  contrée.  Ces  caisses  sont 
quelquefois  de  grands  cuviers  ovales,  pouvant 
(contenir  de  800  à  i,5oo  kilogrammes  de  chif- 
fons défilés  ;  on  les  construit  aussi  en  briques 
ordinaires  liées  et  crépies  avec  du  ciment  ro- 
main, et  quelquefois  garnies  à  l'intérieur  de 
plaques  en  faïence;  on  les  fait  encore  en  pier- 
res de  taille  larges  et  minces  ou  en  tables 
d'ardoise.  Il  faut  que  ces  caisses  soient  assez 
nondireuses   poin-  (pion  puisse  y   laisseï'  la 
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n;itt'  «Il  coiitacl  avec  le  elilore  gazeux  quatre 
it)iiis  ;m  moijis.  —  Si  1  Ou  était  obligé,  faute 
(le  (Misses  eu  nombre  suffisant,  de  découvrir 
l.i  |),it('  lioj)  toi,  il  eu  résulterait  un  dégage- 
ment de  gaz,  perdu  pour  le  blanchiment  et 
incommode  pour  les  ouvriers. 

Ce  dégagement  de  gaz  dans  l'atelier  peut 
être  évité  par  l'établissement  d'un  canal  qui 
met  les  caisses  à  blanchir  en  connnunication 
avec  la  grande  cheminée  des  chaudières  à  va- 
jxMii .  On  pratifjue  quelques  ouvertures  dans 
le  couvercle  de  chaque  caisse,  et,  dans  le 
fond,  une  autre  ouverture  (qu'on  ouvre  à  vo- 
lonté) à  laquelle  aboutit  le  canal  venant  de  la 
cheminée. Si  l'on  est  obligé  d'ouvrir  nne  caisse 
a^a^t  (|ue  la  mi-pâte  ait  absorbé  la  presque 
totalité  du  chlore  gazeux,  il  faut  déboucher 
les  trous  [)i;tti(piés  au-dessus  de  cette  caisse, 
aillai  (|iie  Touverturedu  fond;  il  s'établit  alors, 
:iii  tia\(Ms  (le  la  pâte,  un  courant  d'air  qui 
entraîne  pronq^tement  le  chlore  gazeux  qu'elle 
n'a  |)as  eiieoic  absorbé.  C'est  là  toutefois  un 
moyen  de  désiiileetion  (jui  ne  s'opère  que  par 
la  perte  d Une  assez  grande  partie  de  chlore 
ga/<'ii\.  et    mieux   Mmdia   ('-tablii'  des  euviers 
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on  (les  caisses  en  nombre  tel   qu'on  ne  soit 
pas  obligé  d'avoir  reeonrs  à  ce  moyen. 

Si  Ton  se  sert  de  cuviers,  on  les  enduira 
intérieurement  d'une  couche  de  peinture  ou 
d'un  vernis  propre  à  les  préserver  de  l'action 
du  chlore  gazeux  sur  le  bois. 

N°  iG.  —  Retortes  pour  produire  le  chlore 
gazeux. 

On  se  sert,  pour  produire  le  chlore  gazeux, 
de  retortes  de  toutes  dimensions  en  terre 
cuite,  en  grès,  en  verre  ou  en  plomb. 

J'ai  visité  àGlascow,  en  Ecosse,  une  grande 
fabrique  de  produits  chimiques  dans  laquelle 
on  emploie  un  moyen  différent. 

L'acide  et  le  manganèse  sont  mis  dans  de 
grandes  caisses  en  granit ,  chauffées  en  des- 
sous à  l'aide  de  canaux  pratiqués  dans  la 
pierre  et  où  circule  de  la  vapeur.  Je  n'hésite 
pas  à  considérer  cette  méthode  comme  pré- 
férable à  tous  égards  ;  car,  ces  caisses  étant 
larges  et  peu  hautes,  l'acide  s'étend  sur  le 
manganèse  en  une  nappe  bien  moins  épaisse 
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(itic'  (l.lll^  les  K'toiies  ordiiwlii't's,  t't  Sfcoinhiiie 
j)liis  innnécliatement  avec  lui;  de  plus,  le 
chlore  a\aut  une  i:;i-aiide  surface  de  déi>age- 
iiient.  I  opération  se  lait  mieux. 

Dans  les  pays  où  le  eoniliustible  est  cher, 
on  pourra  faiie  circuler  la  vapeur  dans  des 
tuyaux  de  plomb  placés  dans  1  intérieur  des 
caisses  :  dans  ce  cas,  les  Irais  d'étaljlissement 
seront  plus  élevés,  mais  il  y  aura  économie  de 
combustible,  le  plomb  étant  un  meilleur  con- 
ducteiu'  (\[\  ealori([ue  (pie  la  pierre. 

Je  place  l'atelier  du  blanchiment  [)ar  le 
chlore  gazeux  sur  le  canal  de  Tusine,  pour 
(ju'il  soit  à  proximité  des  appareils  à  éi»ontter 
la  pâte  et  des  cylindres  blanchisseuis. 

Si  l'on  doit  bhnichir  dans  des  cuviers  en 
bois,  il  suffiia  de  les  poser  sur  lui  fort  plan- 
cher ;  mais,  si  Ton  fait  construire  des  caisses 
en  pierie,  il  faudra  les  asseoir  sui'  de  boiuies 
voûtes. 

N"  17. —  Grduds  cylindi'c's  pour  hlaitc/rlr 
au  chlore  Ikj^ukU'. 


M*'  18.  — ■  Cdisses  pour  recevoir  et  égoutter 
les  pâtes  blanchies  au  chlore  lu piide. 

N*"  If).  —  Caisses  de  dépôt  pour  les  pâtes 
blanchies  (i). 

N°  20.  —  Rafjineuses  (2). 

Sur  les  huit  raffîneiises  que  je  propose  d'é- 
tablir, f[iiatre  seront  assez  élevées  pour  dé- 
verser dans  les  quatre  autres  la  pâte  qu'elles 
contiennent. 


(i)  J'ai  réserve,  dans  mon  plan,  des  caisses  de  dé- 
pôt, pour  l'hypothèse  d'un  hlauchissage  au  chlore  h- 
quide,  tel  qu'il  est  pratiqué  généralement;  mais  j  in- 
diquerai, au  plan  B,  un  autre  système  qui  est  hien 
préférable,  et  avec  lequel  le  blanchissage  au  chlore 
gazeux  et  les  caisses  de  dépôt  ne  sont  pas  nécessaires. 

(2)  Les  cylindres  marchant  par  courroies  <'pi(uivent 
beaucoup  moins  de  secousses  que  ceux  qui  sont  mis  en 
mouvement  par  des  engrenages.  Or  il  n'est  pas  néces- 
saire de  se  conformer  rigoureusement  aux  conditions 
que  j'ai  indiquées  dans  le  plan,  et  l'on  pouria  j)oser 
les  piles  de  tous  les  cylindres  sur  des  murs  moins  («pais 
que  d'habitude  ou  sur  des  voûtes  sohdes;  ou  y  ga^Miera 
de  la  pla("e,  (pi'on  aura  sans(h)Ute  loccasion  d'utihser. 
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Les  raflî lieuses  supérieures  seront  munies 
(le  tambours  laveurs,  soit  pour  laver  la  pâte 
avant  le  raffinage,  quand  on  le  jugera  néces- 
saire, soit  pour  en  régler  le  degré  d'épaisseur. 

II  convient  d'adapter  au  levier  de  chaque 
lanîneuse  un  régulateur,  nommé  en  anglais 
self  actor  forrag  engincs. 

N°  'j.o  bis.  —  Rafjlncuses  de  la  troisième 
machine. 

N"  2  1.  —  atelier  de  la  première  et  de  la 
deuxième  machine. 

Orgaiiiiiiatioii  «le  la  première  iiiaeliiiie. 

Deux  grands  cuviers  employés  comme  ré- 
servoirs de  pâtes  raffinées.  —  Au-dessus  de 
l'agitateur  de  chaque  cuvier,  est  un  vase  muni 
d'un  conduit  en  plomb  de  o™,oi  de  diamètre, 
et  arrivant  à  o"',io  de  la  paroi  intérieure  du 
cuvier. 

\\\\  régulateur  poui'  l'écoulement  de  la  pâte 
(les  (inieis  diius  la  cuve  de  la  machine 
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Quatre  sabliers  de  deux  inètiesde  longueur 
au  moins  ;  —  ils  sont  [)lacés  par  étages  à  (|uel- 
ques  centimètres  d'intervalle;  —  la  pâte,  en 
coulant,  se  déverse  de  l'un  dans  l'autre;  — 
l'ean  apportée  par  la  roue  à  écope  ou  [)ar  une 
danaide  doit  se  mêler  à  la  pâte  avant  son  pas- 
sage sur  les  sal)liers. 

Un  épurateur  Donkin  de  largeur  ordinaire. 

Un  épurateur  de  double  largeur,  à  i-ai- 
nures  plus  fines,  à  brisure  et  à  support  au  mi- 
lieu (i). 

Un  épurateur  de  largeur  ordinaire,  dans 
lequel  la  pâte  passera  de  bas  en  haut;  ses  rai- 
nures seront  assez  larges  pour  ne  jamais  s'en- 
gorger. 

Table  de  machine  de  la  largeur  habituelle; 


(i)  Il  conviendrait  d'avoir  un  épurateur  de  rechange 
de  même  système,  mais  à  rainures  encore  plus  fines, 
pour  faire  les  papiers  minces. 
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—  sa    l()iii;ueiir    (lé|)assera    d'environ    r",oo 
cfllt'  (les  machines  ordinaires. 


Un  assortiment  de  rouleaux  égouttenrsvei- 
iiféset  vélins,  nnis  etanssi  avec  filigranes,  ])()iir 
divers  formats. 


Ajusteur  des  courroies  sui"  la  toile,  servajit 
à  augmenter  ou  à  diminuer  la  largeur  du  pa- 
pier, sans  arrêter  la  machine. 

Fortes  pompes  à  air,  dont  on  pourra  à  vo- 
l()nt('  diminuer  l'action. 

Des  tuyaux  de  lavage  pour  la  toile  métal- 
lique, fournissant  plus  d  eau  que  les  tuyaux 
de  lavage  ordinaires. 

Une  machine  à  recueillir  la  pâte  entraînée 
par  I  eau  des  lavages. 

Première  presse.  —  Son  cvlindrc  inférieur 
;mia  o" ,  io  de  diamètre  et  son  cylindre  supé- 
lieiii  ,  o"'/\^)  einiroii. 
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Deuxième  presse.  —  Son  cyliiulre  iiilérienr 
sera  recouvert  en  enivre. 

Troisième  presse.  —  Idem. 

Cinq  cylindres  sccheius,  dont  quatre  d  un 
mètre  an  moins  de  diamètre,  pour  sécher  le 
papier,  et  le  cinquième,  un  peu  plus  petit, 
pour  sécher  le  feutre. 

Appareil  de  collage  à  la  colle  animale. 

Deux  grands  dévidoirs. 

Une  machine  à  couper. 

Poulies  extensibles  partout  oii  il  peut  être 
nécessaire  de  diminuer  ou  d'augmenter  le  dia- 
mètre des  poulies  sans  arrêter  la  marche  de  la 
machine. 

Volant  du  poids  de  i5o  kilogrammes  en- 
viron, d'un  diamètre  de  i'",3o,  et  faisant  à 
peu  près  1 26  tours  par  minute. 

Engrenages  de  rechange  pour  diminuer  la 
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vitesse  de  la  maeliiiie  sans  (liniinuer  celle  des 
éjniratcms. 

Pompe  pour  monter  l'eau  nécessaire  au  la- 
vage des  machines. 

Explication. 

Ciwiers.  —  En  employant  deux  cuviers 
j)our  servir  de  réservoirs  à  la  pâte  raffinée, 
on  évite  une  perte  de  temps  dans  les  change- 
ments de  pâtes;  ils  offrent  de  plus  cet  avan- 
tage, que,  si  en  commençant  à  fabriquer  une 
nouvelle  sorte  de  papier  on  n'obtenait  pas 
la  qualité  désirée,  on  pourrait  faire  dans  les 
cylindres  une  autre  composition  de  pâtes 
qu'on  déverserait  dans  le  cuvier  demeuré  vide. 

frases  sur  les  agitateurs  des  cuviers.  —  On 
fera  couler  de  temps  en  temps  de  l'eau  dans 
le  vase  placé  au-dessus  de  chaque  agitateur; 
cette  eau,  se  répandant  sur  la  paroi  intérieure 
du  cuviei-,  entraînera  les  parcelles  de  pâte 
qui  s'y  attachent,  et  rpii,  sans  cette  précau- 
tion, s  y  dessécheraient. 
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Régulateur.  —  Un  bon  régnlateur  est  très- 
utile,  pour  donner  plus  facilement  au  papier 
une  épaisseur  constamment  égale. 

J'en  ai  vu  de  douze  systèmes  au  moins, 
mais  je  ne  pourrais  dire  quel  est  le  meilleur, 
n'ayant  employé  que  le  régulateur  qui  a  uni- 
quement pour  objet  de  maintenir  la  pâte  à 
un  niveau  constant,  dans  un  petit  cuvier 
placé  à  la  tête  de  la  macliine. 

Quel  que  soit  le  régulateur  qu'on  em- 
ploiera, il  faudra  veiller  à  ce  que,  pendant 
toute  la  durée  d'une  même  fabrication,  on 
maintienne  la  pâte  dans  les  cuviers  à  un  degré 
uniforme  de  liquidité,  et  que  la  vitesse  de  la 
machine  ne  varie  pas. 

Pour  atteindre  ce  but  autant  que  possible, 
il  faut  d'abord  se  servir  d'un  régulateur  pour 
la  roue  hydraulique  de  la  machine;  ensuite 
il  convient  d'établir  dans  l'atelier  des  cylin- 
dres, au-dessus  du  niveau  des  raffineuses,  lui 
cuvier  contenant  de  quatre  à  cinq  hectolitres 
d'eau,  et  communiquant  avec  chacune  des 
raffineuses  par  un  tuyau  de  conduite  de 
o'",09  de  diamètre  environ.  —  Un  flotteur 
placé  dans  ce  cuvier  et  une  échelle  extérieure 
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sciN  iront  a  iiitliquer  la  <|iiaiitité  d'eau  (juil 
«oiitit'iit.  — Ou  introduira  dans  ce  cuvier,  au 
moyen  d'un  tuyau  aboutissant  au  réservoir 
d'eau  filtrée,  la  (juantité  d'eau  qu'il  convien- 
dra d'ajouter  à  la  pâte,  après  une  pilée  raffi- 
née. 

Chaque  fois  que  le  j^ouverneur  des  cylin- 
dres aura  lâché  une  pilée ,  il  ouvrira  en- 
tièrement le  robinet  du  tuyau  qui  aboutit  au 
cuvier  dont  je  viens  de  parler,  et  il  laissera  cou- 
ler la  quantité  d'eau  qu'il  contient;  cette  eau 
entraînera  la  pâte  raffinée  qui  est  restée  dans 
la  |)ile  et  dans  le  tuyau  de  décharge,  et  ren- 
dia  instantanément  à  toute  la  pâte  contenue 
dans  les  cuviers  le  dci^ré  de  liquidité  qu'elle 
doit  avoir  (i). 

Je  n'ai  vu  pratiquer  nulle  part  ce  moyen 
très-simple  dont  je  me  sers  depuis  bien  des 
années,  et  que  je  trouve  très-utile  pour  ajou- 
ter exactement  à  chaque  pilée  raffinée  la  (pian- 
tité  d'eau  qu'on  juge  convenable. 


(i)  Il  est  bien  eiiteiuhi  (jue  les  gouverneurs  tloivent 
preruire  les  plus  grands  soins  poiii-  loiunir  cgaleiiu'iii 
les  raf(ine«ises. 
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Sabliers.  —  On  n'a  ordinanenient  poiu' 
olia(|ue  niaoliine  qu'nn  sablier  long  d'nn 
mètre  à  peine;  mais  je  conseille  d'en  em- 
ployer qnatre ,  cpii  devront  avoir  cliacnn 
denx  mètres  de  loiii^ueur.  L'emploi  de  ces 
qnatre  sabliers  déversant  la  pâte  de  l'nn  dans 
l'antre  est  d'nne  grande  ntilité.  La  })âte,  en 
les  parcourant,  se  dépouille  des  eorps  lourds 
et  des  grains  de  sable  qu'elle  contient;  or 
on  ne  saurait  trop  faire  pour  se  dél)arrasser 
de  ces  grains  de  sable  qui  altèrent  les  caiac- 
tères  d'inq)rimerie,  lorsqu'ils  se  rencontrent 
dans  les  papiers  à  impression,  et  les  plaques 
de  métal  dans  les  papiers  à  glacer. 

Les  fabricants  qui  nettoient  parfaitement 
leurs  chiffons,  et  qui  ont  de  l'eau  constam- 
ment limpide  pour  laver  leur  pâte,  éprouve- 
ront moins  que  d'autres  le  besoin  de  ces  sa- 
bliers ;  mais  leur  nombre  est  encore  peu  con- 
sidérable, et  d'ailleurs  ces  sabliers  coûtent 
si  peu,  que,  dans  tous  les  cas,  il  sera  bon  de 
les  employer  (i). 


(i)  Lorsque  l'idée  m'est  venue  d'établir  des  sabliers 
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Èpuratcurs. — Pour  l'épuration  de  la  pâte, 
je  propose  trois  épurateiirs,  clans  lesquels 
la  pâte  passera  successivement.  I.e  plus  élevé 
sera  l'épurateur  Donkin,  généralement  em- 
ployé. Cet  épurateur  est  bon,  mais  ses  di- 
mensions obligent  souvent  à  laisser  les  rai- 
nures un  peu  larges,  afin  que  la  pâte  jouisse 


beaucoup  plus  grands  que  ceux  que  j'avais  vus  jus- 
qu'alors ,  et  d'en  employer  quatre  au  lieu  d'un,  je 
n'avais  entre  les  cuviers  et  la  cuve  de  la  machine  ni  la 
pente  ni  la  place  nécessaires  pour  les  poser.  Dans  cet 
embarras,  je  me  décidai  à  les  suspendre  à  i"',oo  envi- 
ron au-dessus  de  la  toile  de  la  machine.  J'y  amenai, 
au  moyen  d'une  petite  vis  d'Archimède,  la  pâte  de  la 
cuve,  qui,  après  avoir  passé  sur  ces  quatre  sabliers,  re- 
tombait dans  les  épurateurs. 

Si,  dans  les  fabriques  déjà  construites  et  qui  se  trou- 
vent dans  le  nieme  cas,  on  voulait  établir  aussi  de  grands 
sabliers,  on  pourrait  faire  de  même. 

Cependant,  quand  on  aura  une  autre  place  pour  les 
poser,  soit  dans  l'atelier  de  la  machine,  soit  même  dans 
un  local  voisin ,  il  sera  beaucoup  mieux  de  les  y 
placer;  rien  ne  sera  plus  facile  d'y  conduire  la  pâte,  soit 
par  un  tuyau,  soit  par  un  petit  canal,  et  de  la  ramener 
ensuite,  par  le  même  moyen,  dans  la  cuve  de  la  ma> 
rliitie. 
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y  passer  en  quantité  suffisante;  il  en  résulte 
qu'elle  est  médiocrement  purifiée. 

A  la  suite  de  cet  épurateur,  je  propose  d'en 
établir  un  second,  qui  est  de  mon  invention. 
Je  lui  ai  donné  une  largeur  double  de  la  lar- 
i^eur  ordinaire.  Comme  il  tamise  la  pâte  sur 
une  plus  grande  surface,  j'ai  pu  faire  les  rai- 
nures plus  fines,  et  la  pâte  en  sort  beaucoup 
mieux  purifiée.  Je  l'ai  fait  à  brisure  dans  le 
milieu,  afin  de  pouvoir  lui  donner,  en  avant 
et  en  arrière,  des  secousses  plus  précipitées 
et  indépendantes  les  unes  des  autres  (i). 

A  la  suite  de  ce  second  épurateur ,  j'en 
place  encore  un  troisième ,  mais  de  largeur 
ordinaire  ;  il  tamise  la  pâte  de  bas  en  haut. 

Cet  épurateur  a  pour  objet  de  retenir  les 
pâtons  qui  se  forment  sous  les  premiers  épu- 
rateurs  et  sur  leurs  parois  extérieures.  Il  fau- 
dra que  ses  rainures  soient  assez  larges  pour 
ne  pas  s'engorger.  On  sait  d'ailleurs  que , 
pour  épurer  la  pâte  de  bas  en  haut,  il  faut  te- 

(i)  Un  épurateur  de  tlouhle  largeur,  sans  brisure,  et 
avec  secousses  en  avant  et  en  arrière,  donne  aussi  de 
bons  résultats. 


-  <)'>  - 

nir  les  rainures  plus  larges  que  pour  l'épu- 
rer de  liant  en  bas. 


On  trouvera  |)eut-êlre  que  ce  système  com- 
posé de  trois  épurateurs,  comme  je  viens  de 
l'expliquer,  entraînerait  à  une  trop  forte  dé- 
j)ense;  je  n'iiésite  pas  néanmoins  à  le  recom- 
mander, tant  je  suis  assuré  de  ses  bons  résul- 
tats. 

Des  papiers  fabriqués,  comme  cela  se  fait 
d'ordinaire,  avec  un  seul  épurateur,  ne  pour- 
ront soutenir  la  comparaison  avec  des  pa- 
piers fabriqués  à  l'aide  de  ces  trois  épura- 
teurs. La  supériorité  de  ces  derniers  papiers 
serait  surtout  frappante  dans  les  fabriques 
où,  par  suite  de  l'organisation  et  du  mode 
de  fabrication  adoptés,  les  pâtes  sont  char- 
gées d'oi'dures  et  médiocrement  raffinées. 

Dimensions  de  la  table  de  la  machine. — 
Pai  l'augmentation  <|ii('  je  lecommande  dans 
la  longueur  de  la  table  de  la  machine,  on 
obtient  des  pa[)iers  i\  w\\  plus  bel  épair\  son 
utilité  se  fait  surtout  sentir  dans  la  fabrication 
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(les  papiers   épais,  o:t  aussi  ([iiaiid   les  pâtes 
,'égoii 
chine. 


s'égoiittent  difficilement  sur  la  toile  de  la  ma- 


Rouledii.x:  éiiouttcufs.  — Dans  la  lai)iieation 
des  beaux  papiers,  il  est  nécessaire  d'avoir 
nn  assortiment  de  rouleaux  égouttenrs,  vé- 
lins et  vérités,  unis  et  avec  filigranes,  pour  di- 
vers formats. 


Ajusteur  des  counvies  suj^  la  toile.  —  II 
arrive  souvent  que  le  papier,  en  séchant,  se 
rétrécit  plus  ou  moins  qu'on  ne  l'avait  sup- 
posé, et  par  suite  les  courroies  se  trouvent 
trop  écartées,  ou  ne  le  sont  pas  assez. 

Dans  le  premier  cas,  les  rognures  sont  trop 
larges  et  la  quantité  de  papiers  fabriqués  est 
diminuée  d'autant  ;  dans  le  second  cas,  les  ro- 
gnures sont  trop  étroites  et  les  bords  du  pa- 
pier sont  mal  coupés.  Or  il  faut  arrêter  la  ma- 
chine pour  remédier  à  l'un  comme  à  l'autre 
de  ces  inconvénients;  il  en  résulte  une  perle 
de  temps  et  des  déchets  qui  sont  évités  par 
l'emploi   du   mécanisme    nommé  en  français 


-  î)^^  - 

chariot  Bnuui ,  et  en  anglais  mljusUibU'  dcc- 

Lavdi^es.  —  La  toile  niétal]i([ne  doit  être 
soumise  à  un  lavage  éiieii^ique  et  régulier;  au- 
trement des  pareelles  de  pâte  s'attaehent  aux 
rouleaux  qui  tendent  la  toile,  et  elle  se  trouve 
bientôt  godée,  c'est-à-dire  (\u\\  se  forme  sur 
toute  sa  longueur  une  raie  en  relief  ((ui  se 
mar(jue  sur  le  papier. 

Le  godage  des  toiles  a  quelquefois  d'autres 
causes,  mais  la  plus  fréquente  est  celle  que  je 
viens  de  signaler. 

Pompes  à  air.  —  Les  pompes  à  air  dont 
on  se  sert  habituellement  ne  permettent  pas 
toujours  (1  égontter suffisamment  la  pâte,  no- 

(i)  M.  Braun  a  inventé  ce  chariot,  il  y  quelques  an- 
nées, dans  le  même  temps  que  MM.  Donkin  inven- 
taient \ adjustahle  deckles  :  ce  sont  deux  mécanismes 
différents  qui  donnent  le  même  résultat.  J'ai  vu  l'un  et 
l'autre  employés  dans  quelques  fabriques  en  France  et 
en  Angleterre,  mais  je  ne  m'en  suis  jamais  servi.  —  Il 
s»'  pcturrail  que,  dans  la  pratique,  on  y  trouvât  quelques 
inroiiviMiients  cpie  j'ignore. 


—  [)[)  — 

tainuK'iit  clans  la  fabrication  des  papiers  épais. 
On  devra  donner  à  ces  pompes  nne  force 
pins  grande;  mais  il  convient  de  les  établir 
d'après  un  système  qui  permette  de  modérer 
Icnr  action  sni\ant  les  besoins,  alln  de  ne  pas 
fatiguer  inutilement    la  toile  de   la  macliinc. 

Machine  a  rccucdUr  In  pâte.  —  On  trouve 
une  notable  économie  à  faire  passer  toutes  les 
eaux  des  lavages  et  celles  qui  coulent  de  di- 
vers côtés  sous  la  toile,  dans  une  macliine  pro- 
pre à  recueillir  la  pâte  qu'elles  contiennent. 

L'usage  de  ces  machines  est  peu  répandn, 
et  c'est  un  grand  tort.  —  Ce  n'est  pas  seule- 
ment pour  passer  les  eaux  de  la  machine  à 
papier  qu'on  devrait  en  établir,  mais  encore 
pour  passer  celles  des  lavages  des  défileuses 
et  des  blanchisseuses,  afin  de  retenir  toutes 
les  parcelles  de  pâte  qu'elles  entraînent.  Ces 
macliines  produisent  dans  les  déchets  nne  di- 
minution qui  compense  l)ien  vite  la  dépense 
de  leur  établissement  (i). 


(i)   Quand  on  emploie  beaucoup  (roulremer  ou   du 
kaolin,  du   sulfate  de  baryte,  etc.,   il  sera  \)^^u  de   faire 


—    I  oo 


Pivimcn'  presse. —  Je  doiuu'  au\  cylindres* 
(II'  la  j)i(ini(r('  |)resse  un  diamètre  plus  grand 
(lue  relui  ([u  il  ont  ordinairement;  cette  aug- 
mentation de  diamètre  est  surtout  avanta- 
geuse pour  la  fabrication  des  papiers  épais, 
et  lorsqu'on  travaille  des  pâtes  cpii  s'égont- 
tent  didicilement. 

Deuxième ettroisième  presse. —  Les  cylin- 
dres inférieurs  de  la  deuxième  et  de  la  troisième 
presse  doivent  être  recouverts  de  cuivre  et 
tournés  avec  une  extrême  précision.  Dépour- 
vus de  cuivre,  ces  cylindres  s'oxydent  rapide- 
ment, deviennent  raboteux;  ils  pressent  moins 
bien  le  papier,  et  le  feutre  s'use  plus  vite  ;  on 
évite  cet  inconvénient  en  les  recouvrant  de 
cuivre. 

L'impossibilité  de  roder  un  cylindre  de 
fonte  avec  un  cylindre  recouvert  de  cuivre 
exige  qu'ils   soient   tournés    tons  les  deux , 


passer  les  eaux  de.  lavage  des  inachines  dans  de  grands 
réservoirs  à  compartiments,  où  se  déposeront  les  subs- 
tanees  minérales  que  ces  eaux  entraînent  ;  on  pourra 
.iiii-<i  les  recueillir  et  les  employer  de  nouveau. 


lOi 


(^oiiiiiu'  je  lai  (lit  ,  avec  luic  tivs-grajide  jus- 
tesse ;  si  on  ne  peut  y  parvenir,  on  se  servira 
de  cylindres  en  fonte  non  recouverts  de  enivre, 
mais  qu'on  aura  soin  de  maintenir  polis  et 
d'un  parallélisme  exact,  en  les  rodant  sou- 
vent. Dans  ce  cas ,  il  sera  nécessaire  d'en 
avoir  de  rechange ,  afin  de  ne  pas  suspen- 
dre la  fabrication  pendant  l'opération  du  ro- 
dage (i). 

Cylindres sécheurs .  —  Un  assez  giand nom- 
bre de  fabricants  n'emploient  que  trois  cy- 
lindres sécheurs:  ce  n'est  pas  assez;  ces  trois 
cylindres  ne  parviennent  ])as  toujours  à  sé- 
cher aussi  vite  que  la  machine  fabrique.  II 
arrive  souvent,  dans  la  fabrication  de  certains 
papiers  de  couleur,  (pie  l'humidité  du  feutre 
occasionne  des  défauts  tels,  qu'on  est  obligé 
d'arrêter  la  machine  plusieurs  fois  par  jour 
pour  le  faire  sécher. 


(i)  Lorsqu  on  arrête  la  inacliine  cliaciue  dimanche,  on 
peut  se  dispenser  d'avoir  des  cylindres  de  rechange,  en 
étahUssant  des  poulies  pour  roder  sur  place  la  deuxième 
et  la  troisième  presse. 


loy. 


Il  faut  se  st'i'x  ir  de  ciiHj  cvliadres  iiii  moins  : 
(iiiatii-  j)()iii'  sccluT  le  |)a[)ier,  et  le  cinquième 
nom  st'iljer  le  feutre;  de  cette  manière  on 
obtient  une  dessiccation  du  papiei'  à  la  fois 
complète  et  moins  ia|)ide,  et,  d  autre  part,  on 
évite  les  défauts  que  produit  une  tiop  i;rande 
liumidité  dans  le  feutre. 

M  \  a  des  fabricants  anglais  qui  ont  porté 
juscpi'à  douze  par  machine  le  nombre  des  cv- 
lindres  séclieurs.  Cette  dessiccation  j)l us  lente 
[)roduit  sans  doute  un  Ijon  effet;  elle  doit  sur- 
tout avoir  une  giande  utilité  dans  certaines 
fabrications  spéciales;  cependant,  ne  m'étant 
jamais  servi  d'un  si  grand  nondjre  de  cylin- 
dres sécheurs,  je  ne  puis  garantir  les  avanta- 
ges que  procure  ce  système  dispendieux  et 
compbqué  (i). 


(i)  ]MM.  Chapelle  et  compagnie,  ingénieurs  mécani- 
ciens à  Paris,  bien  connus  pour  la  construction  des  ma- 
chines à  papier,  sont  brevetés  depuis  peu  de  temps, 
pour  un  nouveau  système  de  séchage  à  feu  direct, 
combiné  avec  1  eau  ou  la  vapeur,  et  applicable  au  sé- 
chage du  papier. 

I/avantage  de  ce  nouveau  mode  de  séchage,  d'après 


—   io3   - 

Appareil  pour  le  collage  aaiiual.  —  A  lu 
suite  de  la  première  machine,  qui  est  destinée 
exclusivement  à  la  fabrication  des  papiers  de 
belle  qualité,  je  place  un  aj)pareil  de  collage 
animal.  Les  intérêts  du  capital  affecté  à  l'éta- 
blissement de  cet  appareil,  les  frais  de  l'entre- 
tien qu'il  exige,  la  nécessité  d'iu)  second  sé- 
chage et  le  prix  de  la  matière  collante  rendent 
le  collage  animal  de  quatre  à  cinq  fois  plus  cher 
(selon  les  pays)  que  le  collage  végétal;  mais  il 
donne  au  papier  une  supériorité  et  une  plus- 
value  qui  compensent,  et  au  delà,  surtout  dans 


le  (lire  de  ses  inventeurs,  qui  méritent  toute  confiance, 
sont  : 

i"  Une  économie  de  5o  pour  loo  dans  la  dépense 
<lu  combustible,  comparé  au  séchage  par  la  vapeur; 

2"  Une  sécurité  parfaite,  attendu  qu'il  n'y  a  aucun 
danger  d'explosion  ; 

3°  L'emploi  d'une  chaudière  à  vapeur  beaucoup 
moins  grande,  qui  n'aurait  d'autre  service  à  faire  (|ue 
ceux  du  lessivage,  de  la  piéparation  de  la  colle,  etc. 

Je  n'ai  pas  encore  vu  fonctionner  ce  mode  de  sé- 
chage, mais  il  seud)le  en  effet  (ju'il  doit  en  lésulter  une 
notable  économie. 


—  io4  — 

It  .>>  helk's  sortes,  cette  clii't'éi'eiice  dans  les  prix 
de  revient. 

Dévidoirs.  —  J'établis  des  dévidoirs  pour 
servir  à  la  fabrication  des  papiers  en  rouleaux, 
et  pour  servir  aussi  en  cas  de  réparation  ur- 
gente de  la  machine  à  couper. 

MacJùne  a  couper.  — J'établis  une  machine 
à  couper,  non  par  économie  de  frais  de  main- 
d'œuvre,  mais  parce  que,  dans  la  fabrication 
des  papiers  fins  et  superfins,  on  aura  souvent 
l'occasion  de  faire  des  papiers  filigranes,  soit 
vélins,  soit  vergés.  Il  ne  serait  sans  doute  j^as 
impossible  de  les  couper  à  la  main ,  mais  ce  tra- 
vail causerait  beaucoup  d'embarras  etaugmen- 
terait  les  fiais  de  main-d'œuvre.  Si  l'on  coupe 
ces  papiers  au  dévidoir,  les  marques  d'eau  se 
trouvent  à  des  places  différentes  sur  chaque 
feuille;  si  l'on  coupe  au  contraire  à  la  machine, 
elles  occupent  la  même  place  sur  toutes  les 
feuilles  (i). 


(i)  Jl   esl  ciilciulii  que,   piiiir    ol)tt'iiir  ce  irsultat,  la 
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11  y  a  plusieurs  espèces  de  machines  à  cou- 
per :  toutes  celles  que  j'ai  vues  coupent  le  pa- 
pier plus  ou  moins  irrégulièrement,  surtout 
quand  elles  marchent  vite  ;  mais,  depuis  quel- 
ques mois,  MM.  Bryan-Donkin  en  construi- 
sent dont  on  peut  accélérer  la  vitesse  sans 
nuire  à  la  régularité  de  leiu'  mouvement.  Je  ne 
puis  pas  dire  qu'elles  coupent  le  papier  avec 
une  exactitude  parfaite,  mais  du  moins  l'irré- 
gularité est  presque  insensible  et  n'a  pas  d'in- 
convénients graves. 

Poulies  extensibles.  —  Il  est  plus  facile  de 
régler  la  marche  de  la  machine  avec  des  pou- 
lies extensibles  qu'en  ajoutant  des  feutres  sur 
les  poulies  ordinaires;  il  en  résulte  aussi  plus 
de  propreté. 

Volant.  —  J'emploie  un  volant  pour  donner 
[)lus  de  régularité  à  la  marche  de  la  machine. 
Ce  volant  est  surtout  nécessane  lorsque  la  ma- 
chine marche  lentement,  ce  qui  a  toujours  lieu 

machine  à  couper  doit  être   surveillée  par  un  ouviier 
intelligent. 


—    lo()   — 

dans  la  Jahiical  ion  des  j^apiers  épais.  Son  utilité 
est  moins  ij;raiidf  ([iiaiid  la  machine  est  mise 
en  mouvement  à  l'aide  d'jine  turbine  qui,  par 
sa  grande  vitesse,  sert  elle-même  de  volant  (  i  ). 

Engrenages  de  rechange.  —  l^es  engrenages 
de  rechange  doinient  le  moyen  de  dimiiuier 
la  vitesse  de  la  machine  sans  ralentir  celle  de 
rao'itateur  de  la  cuve  ni  diminuer  le  nombre 
des  secousses  des  épurateurs,  ce  qui  est  très- 
im|)ortant  dans  la  fabrication  des  papiers 
épais. 

Pompe  à  eiiu.  —  Je  conseille  rem[)loi  de 
cette  pompe  seulement  dans  le  cas  où,  comme 
cela  se  pratique  généralement ,  les  pompes 
qui  donnent  l'eau  pour  le  service  de  l'usine 
sont  mises  en  mouvement  par  le  même  moteur 
que  les  cvlindi'es;  cai-  il  en  lésidte  qu'on  est 
oblige  d  airctcr  la  niachinc  chaque  fois  qu'on 


(i)  J'ai  Ml  en  Angleterre  luie  machine  à  papier 
nninic,  (lulic  le  volaiM  jirin(i|ial  ,  di'  plusienrs  autres 
\(ilanl.s(jni  icndcnl  sa  niaiclic  j)lus  régulière  cl  (liiîiiniie 
les  déchets. 


lO' 
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jirrêtelescylindres  pour  une  cause  quelconque. 
Ce  qui  conviendrait  le  mieux  sérail ,  à  mon 
avis,  de  faire  fonctionner  toutes  les  pompes  de 
la  fabrique  à  l'aide  d  une  turbine  qui  n'aurait 
pas  d'antre  emploi  (i),  et  d'avoir  nne  pompe 
de  rechange  pour  les  cas  de  réparation,  afin 
d'éviter  les  chômages;  il  deviendrait  alors 
inutile  d'adjoindre  une  pompe  à  ean  au  mé- 
canisme (le  la  machine. 

Organisation  <le  la  deiixiènae  niacliine. 

T^a  deuxième  machine  sera  établie  sur  le 
plan  delà  première,  avec  cette  différence  tou- 
tefois, qu'elle  ne  seia  point  pourvue  d'un 
appareil  pour  coller  à  la  colle  animale,  ni 
d'une  machine  à  couper  en  travers. 


(i)  Il  est  bien  entendu  qu'il  s'agit  ici  d'une  fabri-r 
que  de  trois  machines  au  moins. 

MM.  Bryan-Donkin  construisent  depuis  quelque 
temps  des  pompes  à  disque  qui  me  paraissent  bien  pré- 
férables aux  pompes  ordinaires.  —  Elles  marchent  sans 
secousse;  elles  n'ont  point  de  soupape;  —  elles  mon- 
tent l'eau  très-rc'gulièrernent. 
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(  )ri  ajoiitciii.  ;i|)ivs  les  cylindres  séeheurs, 
(leii\  apprcleurs  composés  chacun  de  trois 
c\liii(ii('s  cil  fonte  bien  [)o]is  et  d  un  parallé- 
lisme parfait;. on  établira  les  |)onlies  néces- 
saires pour  les  roder  sur  place  quand  leur 
poli  sera  altéré,  car  les  apprêteursne  produi- 
sent un  bon  effet  qu'autant  qu'ils  sont  bien 
polis  ;  mais  on  ne  devra  en  roder  qu'un  seid  à 
la  fois  et  à  des  intervalles  égaux.  Ce  rodage 
alternatif  a  pour  effet  d'éviter  des  variations 
sensibles  dans  le  degré  de  l'apprêt  (i). 

.lai  \u.  dans  une  fabrique  anglaise,  wnv 
machine  à  latpielle  était  adapté  un  système 
d'apprêt  plus  conqjlet  :  on  faisait  passer  le 
papier,  quand  il  était  aux  trois  quarts  sec, 
entre  deux  cylindres,  dont  l'un  (le  cylindre 
supérieur)  en  fonte  et  l'autre  en  rondelles  de 


(i)  Les  appièïeiiis  occasionnent  des  déchets,  et  I  ap- 
prêt qu'ils  donnent,  suffisant  poui'  quelques  sortes  de 
papier,  devient  insignifiant  pour  les  papiers  qui  passent 
ensuite  au  i^lacage;  c'est  pourtpioi  je  n'ai  pas  indique 
d  a[»prèteMr  p(un  la  preuiièie  uKichiiie,  destinée  à  iaiie 
des  papieis  de  helle  (pi:dit('  qui  dcAiont  qc-néralenicnl 
être  glacés. 
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f'eulre,  |)Mis  eiUic  deux  antres  oylindies  [)a- 
reils,  mais  disposés  on  sens  inverse,  alin  qjie 
le  papier  rei;nt  nii  a[)j)ret  éu;a\  des  denx  eôtés. 
Ensuite  on  a('lic\ait  de  le  séelier,  el  on  le  fai- 
sait passer  entre  nne  douzaine  an  moins  de 
(cylindres  ,  dont  les  in>s  étaieiU  en  fonte  bien 
polie  et  les  autres  en  papier. 

Cet  appareil  compliqué,  dispendieux,  exige 
une  assez  grande  force  motrice,  et  ne  pro- 
duit réellement  un  bon  effet  qu'autant  qu'il 
est  parfaitement  étal)li,  ce  que  je  considère 
comme  assez  diflicile  ;  de  plus,  pour  que  ce 
système  d'apprêt  n'occasionne  pas  de  grands 
déchets,  il  faut  faire  continuellement  des  pa- 
piers un  peu  épais  qui  se  déchirent  rarement 
en  les  fabriquant,  et  employer  d'habiles  ou- 
vriers. 

Il  n'y  a  aucun  doute  que,  dans  certaines  fa- 
brications spéciales,  son  emploi  ne  diminue 
les  frais  de  main-d'œuvre,  mais  je  crois  qu'en 
général  il  est  préférable  de  simplifier  le  travail 
de  la  machine,  et  d'apprêter  ensuite  les  pa- 
piers, soit  par  des  calandres  isolées,  soit  avec 
des  plaques  de  métal  et  des  lisses,  selon  le 
degré  d'apprêt  qu'on  juge  nécessaire. 
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Ottt*  seconde  macliinc  uClanl  pas  destinée 
;i  la  lahrieation  des  papiers  filigranes,  il  suf- 
lira  (Tv  adapter  une  machine  à  conper  senle- 
nient  en  long,  et  ensuite  de  grands  dévidoirs, 
avec  lesquels  on  aiiia  peu  de  rognures. 

Pour  couper  en  large,  on  se  servira  d'une 
machine  à  rogner  de  dimension  suffisante  pour 
toute  espèce  de  format. 

Comme  on  fabriquera  presque  continuel- 
lement à  cette  seconde  machijie  des  papiers 
collés  à  la  colle  végétale,  on  ajoutera  à  son 
mécanisme  une  petite  pompe  qui  montera 
l'eau  chargée  de  colle  provenant  de  la  pre- 
mière presse  et  des  pompes  à  air,  dans  le 
cuvier  contenant  reau  qu'on  ajoute  aux  pi- 
lées  raffinées.  L'emploi  de  cette  eau  chargée 
de  colle,  au  lieu  d'eau  ordinaire,  permet  de 
faire  une  économie  dans  le  collage  ;  il  est  tou- 
tefois nécessaire  de  la  faire  passer  préalable- 
ment à  travers  un  feutre  placé  sur  le  cuvier, 
pour  la  débarrasser  des  oi'dures  (ju'elle  poiu'- 
lait  contenir. 


—    I  I  I   - 

N"  .i\  hls.  —  Atelier  de  ta  t/oisicffu;  nta- 
v.lànc. 

Oi'fftiiiîi^atioii  fie  la  <i*oiMièi»e  iiiaeliiiie. 

Même  système  en  tous  [)oi!its  que  pour  la 
seconde  macliine,  avec  cette  seule  différence, 
que,  cette  troisième  machine  ne  devant  fabri- 
quer que  des  papiers  d'emballage,  il  faudra 
que  les  ëpurateiirs  aient  des  rainnres  nu  peu 
plus  larges. 

N"  22.  —  Salle  (l'apprc't  des  deux  premières 
macliiiies. 

On  établira  dans  la  salle  d'apprêt  (piatre 
presses  hydrauliques  de  la  force  de  25o,ooo 
à35o,ooo  kilogr.  (i),  et  une  petite  presse  à  vis 
pour  emballer  les  papiers.  11  faudra,  en  outre, 
des  lisses  et  des  calandres. 


(i)  On  pourrait  nVn  établir  qu'une  seule,  avec  six 
presses  à  chariot.  Cette  organisation  serait  moins  coû- 
teuse, mais  elle  occasionnerait  plus  de  perte  de  temps 
et  plus  d'embarras. 
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Lisses.  — Plusieurs  systèmes  de  lisses  sont 
CM  iisai;('  : 

Lisse  à  trois  cylindres; 

Lisse  à  denx  cylindres  d  une  marche  con- 
tinue ; 

Lisse  à  deux  cylindres  tournant  à  i*anclie 
ou  à  droite,  à  volonté; 

Lisse  à  deux  cylindres  tournant  alternati- 
vement, au  moyen  d'un  mécanisme  spécial, 
de  droite  à  e;auche  et  de  gauche  à  droite. 

Il  est  encore  une  autre  lisse  que  j'ai  vue 
t'onctionner  dans  une  papeterie ,  en  Angle- 
terre. 

Elle  se  compose  d'un  cylindre  en  fonte  ayant 
i'",oo  environ  de  diamètre,  et  de  six  autres 
cylindres  en  fonte  de  o"',9.5  de  diamètre;  ces 
derniers  sont  placés  à  égale  distance  sur  la 
partie  supérieure  du  gros  cylindre.  On  glisse 
sous  le  premier  des  petits  cylindres  vingt  à 
trente  plaques  de  métal,  entre  chacune  des- 
quelles est  intercalée  une  feuille  de  papier,  et 
ces  plaques  passent  successivement  soiis  les 
ciiifj  autres  cylindres. 

(le  dernier  sxstcmc  <'sl  plus  cxpcdilir  que 
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les  précédents;  mais  on  pourrait  en  établir 
lin  meilleur  encore  en  posant  sur  le  même  bâti 
([uatre  lisses  ou  même  six  à  la  suite  les  unes  des 
autres,  de  telle  sorte  que  les  plaques ,  une 
fois  engagées  dans  la  première,  passeraient 
successivement  d'elles-mêmes  dans  toutes  les 
autres. 

Pour  la  pression  des  lisses,  je  préfère  les 
leviers  aux  vis  ;  la  pression  par  leviers  est  plus 
régulière,  et  n'expose  pas  autant  à  briser  les 
machines. 

Dans  le  système  que  je  viens  de  proposer, 
la  deuxième  lisse  doit  être  chargée  plus  que  la 
première,  la  troisième  plus  que  la  seconde,  et 
ainsi  de  suite,  afin  que  le  papier  subisse  une 
pression  graduellement  progressive  et  reçoive 
un  glaçage  plus  parfait. 

Ce  système  de  six  lisses  placées  sur  un 
même  bâti,  et  fonctionnant  comme  je  viens 
de  le  dire,  n'existe  nulle  part,  que  je  sache; 
toutefois  je  regarde  comme  certain  qu'il  doit 
permettre  un  travail  plus  rapide,  procurer 
plus  d'économie  dans  la  main-d'œuvre  ,  dans 
l'entretien  des  plaques  de  métal,  et  donner  de 
meilleurs  résultats  que  les  lisses  dont  on  se 
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sert  ordinairement  :  je  n'hésiterais  pas  à  l'a- 
dopter. 

Calandres.  —  J'ai  vu  des  calandres  com- 
posées d'un  cylindre  creux  en  métal  qu'on 
peut  chauffer  à  volonté,  et  d'un  cylindre  en 
papier  ;  d'autres,  d'un  cylindre  en  papier  ou 
en  toile  de  coton  entre  deux  cylindres  en  mé- 
tal. Le  métal  des  cylindres  est  en  fonte  bien 
polie ,  ou  en  bronze,  ou  en  acier  fondu ,  ou 
bien  en  fer,  recouvert  d'un  manchon  en  acier 
fondu.  Ces  deux  derniers  coûtent  plus  cher 
que  les  précédents ,  mais  ils  donnent  au  pa- 
pier un  plus  bel  apprêt  (i). 

On  étal)lira  deux  calandres,  composées  cha- 
cune d'un  cylindre  en  métal  et  d'un  cylindre 
en  papier;  puis  deux  autres  calandres,  com- 
posées d'un  cylindre  en  papier  entre  deux 
cylindres  en  métal  :  ces  calandres  auront  un 
mètre  de  largeur  environ.  On  emploiera  les 


'i)  lin  mécanicien  de  Paris  a  construit,  il  y  a  plu- 
sieurs années,  une  calandre  composée  de  trois  cylin- 
dres en  pierre  hien  polie  et  de  deux  cylindres  en  pa- 
pier ;  cette  calandre  n  ayant  pas  encore  fonctionné  en 
i^raiid,  |f  n'ai  pu  en  a|)précier  le  méiite. 


—    I  I  i)  — 

premières  pour  satiner  en  feuilles  les  papiers 
filigranes  qui  ne  doivent  pas  être  glacés  (i  ),  et 
les  deux  dernières  pour  satiner  les  papiers 
en  rouleaux,  l'une  les  papiers  blancs,  l'au- 
tre les  papiers  d'emballage  (ii). 

Ij'établissement  d'iui  tel  atelier  d'apprêt 
paraîtra  peut-être  devoir  entraîner  à  de  trop 
grandes  dépenses;  mais  cette  organisation 
est  essentielle  pour  donner  à  chaque  qualité 
de  papier  un  apprêt  bien  en  rapport  avec 
l'usage  auquel  il  est  destiné.  D'ailleurs  un  bel 
apprêt  donne  au  papier  une  valeur  qui  dé- 
dommage et  au  delà  de  tous  les  frais  qu'on  a 
pu  faire  pour  l'obtenir. 

La  salle  d'apprêt  devra  contenir  encore  une 

(i)  Dans  la  fabrication  des  papiers  vergés  et  filigra- 
nes ,  l'apprêt  par  les  calandres  a  l'avantage  de  laisser 
beaucoup  plus  de  netteté  dans  les  marques  d'eau  que  lap- 
prêt  par  les  plaques  ;  seulement  le  papier  est  moins  glacé. 

(2)  Pour  calandrer  les  papiers  en  rouleaux,  il  faut  les 
enrouler  à  la  machine  sur  de  petits  cylindres  en  bois 
établis  à  cet  effet. 

L'emploi  des  calandres  est  encore  peu  répandu;  j'en 
ai  vu  seidement  dans  quelques  fabriques  d'Angleterre 
et  d'Ecosse,  et  en  Danemark,  chez  M.  Drevsen. 

8. 
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ni.u'IiiiK'  a  1  iiiil)rcr('t  deux  machines  à  rogner; 
oiiv  ama  aussi  les  machines  et  outils  nécessai- 
res jx^n  la  confection  des  enveloppes  :  cesera 
un  moyen  de  tirer  un  bon  parti  des  papiers 
défectueux,  et  d'occuper  quelques  enfants 
(rouviiers,  qu'on  pourra  employersans  incon- 
vénient à  ce    tiavail   peu  fatigant  et    facile. 

\''À-Àhis.  — Salle  d apprêt  de  la  tioisicnie 
m  a  chine. 

Cette  salle  devra  contenir  une  presse  hv- 
dranrupic  [)()nirapprêt  des  papiers  les  plus 
communs,  et  une  presse  à  vis  pour  embal- 
ler. —  Quant  aux  papiers  d'emballage  aux- 
f[nels  on  voudra  doinicr  un  apprêt  su|iérienr, 
on  les  apj)rctera  ])ar  les  calandres. 

^»"  'ï).  —  Bureaux. 

>["  24-  —  Magasin  des  objets  peu  eueom- 
hranfs  et  d'un  usafi'e  jourualler. 

N*^  y/V  —  KsealU'r  eouduisaut  au  premier 
éfai^c. 

\**  v.(i.  —  /Jlelier  de  col  la  tic  e1  de  teinture. 
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Dans  cet  atelier  se  trouveront  les  ouviers 
et  les  ustensiles  nécessaires  pour  le  collage  et 
les  teintures  ;  on  fera  bien  d'y  établir  aussi 
un  petit  laboratoire  de  chimie. 

N°  26  bis.  —  Petit  cylindre  destiné  a  la 
refonte  des  roi^nures  et  des  papiers  défec- 
tueux (1). 

N*'  27.  —  Hottes  [clLeniinées)  qui  donnent 
issue  à  la  vapeur  ou  buée  produite  ])ar  la  des- 
siccation du  papier. 

Les  cheminées  de  la  première  et  de  la  se- 
conde machine  devront  se  réunir  près  du  toit, 
et  n'en  former  plus  qu'une  seule  qui  se  ter- 
minera par  un  tuyau  recourbé  et  mobile, 
tournant  au  moindre  vent;  un  chéneau  mé- 
nagé au  bas  de  cette  cheminée  recevra  l'eau 
condensée  sur  ses  parois  intérieures. 

N''28.  —  Magasin  à  serrer  le  verre,  le  tnas- 


(1)  Ce  petit  cylindre  peut  èlie  place  dans  loui  autre 
eudro.it  ([ui  paraîtra  luietix  couNcnir. 
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tic,   (jnelques  couleurs  propres  a  peindre  le 
bois,  etc. 

N"  29.  —  Magasin  des  cuirs,  courroies  et 
objets  analogues. 

N"  3o.  —  Dépôt  des  rognures  à  i^efondre, 
provenant  des  machines. 

N<^  3 1 .  —  Dépôt  des  feutres,  des  toiles,  de 
divers  objets  et  ustensiles  nécessaires  aux  ma- 
clùnes. 

N"  i'i.  —  Logement  du  directeur  et  des  em- 
ployés. 

N"  33.  —  Chaudières  à  vapeur. 

Pour  éviter  les  chômages,  il  convient  d'avoir 
(Umix  chaudières  de  dimension  telle,  qu'une 
seule  puisse  suffire  aux  besoins  de  la  fabri- 
que; on  en  tiendra  toujours  une  en  bon  ctat, 
remplie  d'eau,  et  prête  à  chauffer ,  quand, 
pour  cause  de  nettoyage  ou  de  réparation,  on 
sera  obligé  d'arrêter  l'autre. 

N"  34.  —  Cdlorifi'res. 
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Lecliauftage  pai-  calorifère  est  simple,  coni- 
niode,  peu  coûteux  à  établir  (i),  et  convient 
mieux,  je  crois,  à  une  papeterie  que  le  chauf- 
fage par  la  vapeur  ou  par  l'eau  chaude,  dont 
l'établissement  nécessite  un  grand  nombre  de 
tuyaux  qui  gênent  souvent  dans  quelques 
ateliers. 

N***  35  et  36.  — Atelier  d'eiLtvctieii,  menui- 
serie et  forces. 

Ces  ateliers  devront  être  pourvus  d'un  ou- 
tillage complet,  de  machines  à  tailler  les  cy- 
lindres et  les  platines,  de  tours, de  scies,  etc., 
nécessaires  pour  le  travail  d'entretien  de  la 
fabrique. 

On  trouvera  une  notable  économie  à  faire 


(i)  Lorsqu'on  veut  employer  ce  système  de  chauf- 
fage, il  est  essentiel,  en  construisant  la  fabrique,  de 
taire  tous  les  canaux  et  toutes  les  ouvertures  dans  les 
murs  en  même  temps  que  la  maçonnerie,  et  de  veiller 
à  ce  qu'aucune  pièce  de  bois  ne  soit  posée  trop  près  de 
ces  canaux. 
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mouvoir  les  machines  de  ces  ateliers  par  une 
des  turbines  de  la  fabrique,  au  moyen  d'une 
transmission  de  mouvement  (i). 

N''37.  — Bains  d'ouvriers. 

L'établissement  peu  coûteux  de  ces  bains 
exercera  une  favorable  influence  sur  la  santé 
des  ouvriers. 

N°  38.  —  Pont  de  communication  entre  les 
diverses  parties  de  L'usine. 

N"  39.  —  Lieux  d'aisances. 

Par  mesure  de  salubrité  et  de  propreté  ,  il 
conviendra  de  les  établir  sur  le  cours  d'eau, 
à  moins  qu'on  ne  veuille  tirer  partie  des  pou- 
drettes. 

N"  f\o.  —  Remise.  —  Ecurie.  —  Magasins. 


(i)  J'ai  choisi  dans  mon  plan  l'emplacement  que  doi- 
vent occuper  ces  alelieis,  dans  le  but  de  rendre  plus 
facile  celte  conimuniralion  de  mouvement. 
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N^^  4 1  et  ^'2.  —  Place  pour  logements  iV  ou- 
vriers, magasin,  hangar  pour  bois  de  chaii/- 
fage,  bois  de  construction,  etc. 

J'indique  la  place  des  logements  d'ouvriers, 
mais  il  va  de  soi  que  cette  indication  n'a  rien 
d'absolu  ;  il  y  a  même  quelque  inconvénient 
à  loger  les  ouvriers  dans  l'intérieur  de  la  fa- 
brique. Il  vaut  mieux,  quand  l'étendue  et  la 
conformation  du  terrain  le  permettent ,  cons- 
truire leur  habitation  à  quelque  distance. 

Une  intirmerie  sera  indispensable  ;  on  de- 
vra la  placer,  autant  que  possible,  sur  un  point 
salubre  et  loin  du  bruit. 

L'éclairage  au  gaz  est,  sans  contredit,  le  plus 
commode  et  le  plus  économique  pour  une  pa- 
peterie. On  choisira,  selon  la  localité,  la  place 
que  devra  occuper  le  gazomètre;  toutefois  il 
faudra  l'établir  dans  un  lieu  assez  éloigné  de 
la  fabrique  pour  que  ses  émanations  ne  de- 
viennent pas  incommodes  ;  d'ailleurs  on  di- 
minuera par  là  les  chances  d'incendie,  et,  en 
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as  (1  t'\plosioii,  les  désastres    seront   moins 


l'i 


grands. 


La  fabrique  doit  être  entourée  d'une  forte 
barrière,  ou  d'un  nuir  formant  clôture  conti- 
nue et  n'ayant  d'autre  ouverture  que  les  por- 
tes cochères. 

J'en  ai  indiqué  deux  au  plan  :  la  principale, 
près  du  bureau,  doit  être  gardée  par  un  por- 
tier; l'autre,  placée  du  côté  du  délissage,  ne 
devra  s'ouvrir  que  pour  recevoir  les  voitures 
de  chiffons  et  autres  matériaux  qu'il  convien- 
dra de  faire  entrer  de  ce  côté  dans  la  fa- 
brique. 
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PLAN  \\. 

FABRIQUE  DE  TROIS  MACHINES,  RLANCHIiMENT 
AU  CHLORE  LIQUIDE. 


Les  dispositions  sont  ici  les  mêmes  que 
dans  le  plan  A;  il  faudra  seulement  suppri- 
mer l'égouttage  des  pâtes,  le  blanchiment  au 
chlore  gazeux  et  les  dépôts  de  pâtes  ;  puis 
établir,  pour  le  blanchissage  au  chlore  liquide, 
douze  cylindres  blanchisseurs  (  i  ),  entre  les  dé- 
fileuses  et  les  raffineuses,  de  telle  sorte  qu'on 
puisse  déverser  la  pâte  des  défîleuses  dans  les 
blanchisseuses,  et  des  blanchisseuses  dans  les 
raffineuses.  On  pourrait  aussi  n'établir  que 


(i)  Les  piles  seront  au  moins  deux  fois  plus  grandes 
qu'on  ne  les  fait  habituellement.  —  Elles  seront  munies 
chacune  de  deux  tambours  laveurs,  afin  de  laver  les 
pâtes  plus  promplement.  —  Les  cylindres  devront  être 
aussi  légers  que  possible;  ils  seront  en  bois,  et  garnis  de 
vingt  lames  environ,  aussi  en  bois.  Construits  ainsi,  ils 
exigeront  peu  de  force  motrice. 


six  c\  liiidres  blanchisseurs  et  six  caisses  ser- 
vant de  réservoirs  aux  pâtes  blanchies  prêtes 
à  raffiner.  Cette  disposition  conviendrait  par- 
faitement pour  faire  dans  les  raffineuses  tou- 
tes sortes  de  mélanges  de  pâtes;  seulement  il 
faudrait  élever  assez  le  plafond  de  la  salle  des 
cvlindres,  pour  que  l'on  pût  déverser  la  pâte 
des  défileuses  dans  les  blanchisseuses ,  celle 
des  blanchisseuses  dans  les  réservoirs  de  pâ- 
tes, et  celle  des  réservoirs  dans  les  raffi- 
neuses. 

Avec  un  système  de  cylindres  marchant  par 
turbines  et  courroies  ,  cet  arrangement  sera 
facile. 

On  placera  au-dessus  du  niveau  supérieur 
des  cylindres  blanchisseurs  deux  réservoirs 
dans  lesquels  on  préparera  les  bains  de  chlore 
liquide,  et  deux  autres  dans  lesquels  on  prépa- 
rera les  bains  acidulés  ;  on  établira  en  outre, 
au-dessous  du  niveau  inférieur  des  cylindres 
blanchisseurs,  un  réservoir  pour  recevoir  le 
chlore  liquide,  et  un  autre  pour  recevoirl'eau 
acidtilée  qu'on  retirera  de  la  pâte,  après  l'o- 
pération du  blanchiment. 

On  placera  dans   les  piles  de  ces  c\lindres 
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blanchisseurs  un  double  fond,  composé  de  li- 
teaux de  o",oi  de  largeur  sur  o'",o2  de  hau- 
teur environ.  Une  ouverture  de  o'",ooii  devra 
être  laissée  entre  chacun  de  ces  liteaux  (i).  On 
fera  arriver  sous  ce  double  fond  un  tuyau  de 
0^,08  environ  de  diamètre;  on  y  ajoutera 
trois  embranchements  munis  chacun  d'un 
robinet  :  F  un  dé  ces  tuyaux  aboutira  au  réser- 
voir de  chlore  liquide,  et  l'autre  au  réservoir 
d'eau  acidulée  qui  sont  établis  au-dessous  du 
niveau  inférieur  des  piles;  le  troisième  abou- 
tira au  conduit  des  eaux  de  lavage  (2).  , 

(i)  Ce  double  fond  pourrait  aussi  être  fait  en  cuivre 
laminé  de  o",oo4  d'épaisseur  environ  et  percé  de  pe- 
tits trous. 

(2)  J'expliquerai,  au  chapitre  du  blanchiment,  l'u- 
tilité de  ces  tuyaux  et  du  double  fond  de  la  pile  blan- 
chisseuse dont  j'ai  parlé  plus  haut. 


—  l'>Ji 


PAPKTKKIK  DR  DKUX  >IAC1JIISES. 


Pour  une  papeterie  de  deux  machines,  à 
établir  dans  les  conditions  du  plan  A  on  du 
plan  B,  les  constructions  seront  les  mêmes  que 
celles  que  j'ai  indiquées  dans  ces  plans,  à 
l'exception  toutefois  de  ce  qui  concerne  la 
troisième  machine  désignée  pour  fabriquer 
les  papiers  (reml)allage. 
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PLAN  C. 

FABRIQUE  D'UNE  MACHINE  AVEC  BLANCHISSAGE 
PAR  LE  CHLORE  GAZEUX  ET  PAR  LE  CHLORE 
LIQUIDE. 


Les  dispositions  sont  à  peu  près  les  mêmes 
que  dans  le  plan  A,  mais  en  mettant  toutes 
choses  en  rapport  avec  le  travail  d'une  seule 
machine. 

La  salle  d'apprêt  devra  se  trouver  à  côté  de 
la  machine,  au  lieu  d'être  à  la  suite. 


Itï' 


s  — 


PLAN  D. 

F AHUIQUE  D'UNE  MACHINE,  AVEC  BLANCHIMENT 
AU  CHLORE  LIQUIDE. 


F  iCs  dispositions  sont  ici  les  mêmes  que  dans 
le  plan  B,  mais  en  mettant,  eonune  dans  le 
précédent,  toutes  choses  en  rapport  avec  le 
travail  d'une  machine  unique,  et  en  plaçant 
la  salle  d'apprêt  à  côté  de  la  machine. 

J'indique  six  cylindres  blanchisseurs,  parce 
que,  plus  il  y  en  a,  mieux  les  pâtes  sont  blan- 
chies ;  toutefois  quatre  cylindres  suffiraient 
dans  beaucoup  de  cas  (i). 

J'ai  donné  les  plans  pour  des  fabriquesavec 
blanchissage  au   chlore  gazeux  et  au  chlore 

(î)  Les  dispositions  que  j'ai  indiquées  sur  ce  plan 
pour  les  cylindres  ne  sont  pas  rigoureusement  obliga- 
toires, et  l'on  pourra  choisir  tel  autre  arrangement  qui 
paraîtra  plus  convenable  au  genre  de  fabrication  qu'on 

aura  adopt»'. 
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liquide,  parce  que  ce  système  de  hlanclii- 
ment  est  presque  généralement  emj)loyé; 
quant  à  moi,  je  suis  certain  qu'il  sera  bien 
préféral)le  d'adopter  le  système  de  blanchi- 
ment au  chlore  liquide  seulement,  en  se  con- 
formant aux  dispositions  que  je  propose  dans 
le  plan  B.  On  se  convaincra  des  avantages 
qu'elles  présentent,  par  les  explications  que 
j'en  donnerai  plus  tard,  au  chapitre  du  blan- 
chiment. 


Je  crois  qu'il  est  inutile  d'entrer  dans  de 
plus  grands  détails  sur  les  constructions.  — 
Les  indications  que  j'ai  données  pour  une  fa- 
brique avec  trois  machines  contiennent  tout 
ce  qui  se  rattache  à  l'établissement  d'une  fa- 
brique de  deux  machines  ou  d'une  seule  ma- 
chine. 

J'aurais  désiré  mettre  sous  les  yeux  de  mes 
lecteurs  les  plans  détaillés  de  toutes  les  ma- 
chines et  de  tous  les  ustensiles  nécessaires  à 
une  papeterie,  mais  la  gravure  de  ces  plans 
(qui  du  reste  ne  me  paraissent  pas  essen- 
tiels) m'aurait  entraîné  à  de  grands   frais  et 

9 
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aiiiiiir    troj)    ictaidc    la     jnihlicatioii    dr     ccl 
(Hi\  iai;t'. 

Oiia  |)ii  reinar({uer  (ju'eii  traitant  de  la 
l'oiistructioii ,  i  ai  souvent  donné  des  détails 
relatifs  à  la  i'abrieation;  mais  j'ai  eiii  devoir 
le  faire  pour  mieux  justifier  les  disj)Ositions 
(lue    I  adopte  dans  les   ronstnietions. 

•le  n  ai  pas  parlé  des  maehines  à  d()id)ler. — 
Ces  machines  sont  encore  très-rares  ;  on  ne  s'en 
sert  (pie  poiu'  la  fabrication  de  (juelcpn  s  car- 
tons et  poui' les  pa[)iersà  suci'e(ju'on  fait  bleus 
d'un  côté  et  gris  de  l'autre. 

Je  ci'ois  cependant  cpi On  pourrait  tirer  un 
hou  pari  i  de  ce  svstème  [)our  la  fabrication  des 
papieisà  dessin,  cji  adaptant  à  ces  machines 
lappareil  du  collage  animal.  —  Les  papiers  à 
dessiu  sout  ordinairement  très-épais,  fabri- 
(pies  eutièrement  en  pâte  fine,  et  par  conse- 
(|ii(iit  ils  sont  fort  chers.  Comme  d  ailleurs, 
poui'  leur  doiuier  plus  facilement  l'épaisseui' 
(|u  ils  doivent  avoir,  on  mélange  à  la  pâte 
uuc  certaine  (piautitc  de  chillons  fins  usés  ou 
de  chilloiis  (le  coton  .  ces  pa[)iers  u  oui  pas  la 
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solidité  (U'siral)le.  Or,  en  se  servant  (rime  nia- 
eliine  à  donhler,  on  pourrait  fabriquer  avee 
des  chiffons  grossiers,  lessivés,  mais  non  blan- 
eliis,  une  feuille  épaisse  qu'on  recouvrirait 
d'une  feuille  mince  en  belle  pâte.  —  11  en  ré- 
sulterait d'abord  une  notable  économie,  et  les 
feuilles  ainsi  fabriquées  auraient  beaucoup 
plus  de  fermeté  et  de  solidité  que  les  feuilles 
entièrement  composées  de  pâte  fine. 

D'autre  part,  ce  papier  étant  très-épais  et 
fabriqué  lentement,  il  serait  facile  d'établir  à 
la  suite  de  la  machine  plusieurs  calandres  qui 
lui  donneraient  un  apprêt  suffisant,  de  sorte 
qu'après  avoir  été  coupé  et  trié,  il  pourrait 
être  emballé  et  expédié. 

La  grande  économie  et  la  qualité  supérieure 
que  donnerait  ce  mode  de.  fabrication  pour 
les  papiers  à  dessin  (surtout  si  l'on  adop- 
tait poiu^  la  préparation  des  pâtes  les  disposi- 
tions que  j'ai  indiquées  au  plan  B),  permet- 
traient de  cond^attre  victorieusement  la  con- 
currence sur  les  marchés  de  tous  les  pays. 


\c  lie  nu'  suis  pas  étendu  sur  la  coiistruc- 
tlon  (les  cylindres  servant  à  triturer  les  ehit- 
Ibns,  j)aree  qu'à  cet  égard  il  n'y  a  pas  de 
règle  absolue.  Le  nombre  des  cylindres,  leur 
dimension,  leur  |)oids ,  leur  vitesse,  dépen- 
dent j)rincipalement  de  la  force  motrice  dont 
on  dispose,  du  degré  de  finesse  ou  de  gros- 
sièreté des  chiffons  qu'on  enqiloie  habituelle- 
ment, et  du  genre  de  faljrication  qu'il  est  con- 
venable d'adopter  dans  la  localité  où  Ton  se 
trouve. 


DEUXIEME  parui:. 

FABRICATION. 


CHAIM  IRi:   PIlEfVlIRR 


ÎMATIERES     BHUTKS. 


Les  matières  l)riites  généralement  em- 
ployées à  la  fabrieation  des  papiers  sont  : 

TiC  ehanvre; 

TiC  lin; 

iiCs  chiffons  hianes  de  toutes  ijualités  ren- 
fermant plus  ou  moins  de  coton,  selon  le 
pays  on  ils  ont  été  ramassés; 
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Les  cliif'f'ons  hlaiics  v\\  coton,  snns  mclaii- 
i;t'.s  daiitres  cliiffoiis  ; 

I  A\s  l'iiiftoiis  sales  ; 

Les  chiffons  bulle; 

fies  chiffons  <»ros  bulle: 

J^es  chiffons  de  toile  d'eniballai^t'  ; 

Les  chiffons  de  toile  de  couleur  ; 

Les  chiffons  de  cotonnade  de  couleui  ; 

Les  chiffons  de  laine,  de  soie,  de  velouis; 

TiCs  fils  ; 

Les  ficelles; 

FiCs  cordes; 

r.es  lilets  ; 

Les  déchets  de  filatures  de  lui; 

Les  déchets  de  fdatures  de  coton  ; 

TjCS  rognures  de  papiers  lins; 

I-.es  rognures  de  papiers  inoyens  ; 

Les  rognures  de  papiers  l^ulle; 

Les  rognures  de  papiers  de  couleur; 

IjCs  papiers  de  rebut  (papiers  inij)riniés, 
papiers  sales,  pa])iers  (remballage,  j)apiers 
coiiimiuis  de  toutes  couleurs); 

I  .a  |)aille. 

Ou  est  j)ar\('uu  .i  labricpicr  du  j)apier  avec 
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phisicurs  ;iiit ics  malicrcs,  mais  je  n  ai  noiiIii 
parler  ici  (jue  de  relies  (|u On  emploie  i^ciie- 
ralemeiit. 

Avec  les  matièies  premières,  il  eiiti'e  en- 
eore  dans  la  fabrication  des  ])apieis  des  sid)- 
stanees  minérales,  telles  que  le  kaolin,  des 
sullates  de  chaux,  de  baryte,  des  ocres, 
marnes,  etc.,  enfin  les  matières  de  collai>e  et 
de  teinture. 


CHAPIlTvE  DEUXIEME. 


TIUACK    DliS    CHU  IONS. 


Fit'  triage  des  ehittoiis  est  une  opération 
importante  et  qui  exige  beaiieonp  de  soin. 

Les  ehif'f'ons  mal  triés  détériorent  davan- 
tage les  cylindres,  ils  se  triturent  plus  diffi- 
cilement, occasionnent  plus  de  déchets,  don- 
nent des  papiers  plus  chargés  d'oidures  et  de 
moins  bonne  qualité,  etc. 

Il  est  impossible  d'indiquei"  un  mode  de 
triage  qui  convienne  dans  toutes  les  papete- 
ries dv  l'Europe,  et  de  déterminer  en  com- 
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I)i('ii  (If  (nialités  on  doit  dniscr  ('hiHjiic  es- 
pèce (le  eliiffoiis. 

lies  chiffons  livrés  aux  fabricants  diffèrent 
en  effet,  j)res(|ue  dans  cha(|ne  contrée,  par 
leur  nature  et  par  le  mode  de  classement 
desi^ens  qui  font  métieide  les  ramasser. 

Vim  masse  de  matières  premières  brutes, 
composées  de  chiffons  de  toute  natine,  lilets, 
iicelles ,  cordes ,  déchets  de  filatures,  qui  se 
rencontrent  en  Europe,  donnerait  au  triaj»e 
une  grande  variété  d'esjjèces;  en  Aoici  le  ta- 
bleau : 


Kil I '"'Choix. 

A/ V."""  />/. 

Toiles  in'iiNcs  en  lii i  ''  if/. 

1(1 •;.""■  />/. 

1(1 ')""'  1(1 . 

Franges  en    til i"'  id. 

1(1 :>.""'  id. 


lias    ( 


le   fil i'*'         />/. 


1(1 -V'"'       id. 

Id ')"""       id. 

(  )iii  lets  lins  blancs; 
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(  )urk'ts  lins  sales; 

Id.  moyens  blaiies. 

/(i.       i(t.        sales  ; 

Ourlets  bulle  propres  ; 

Id.  id.  sales; 

Ourlets  gros  huile  ; 

Fins  blanes  ; 

fd.     id.  très-nsës; 

Fins  sales; 

Fins  sales  très-usés; 

Moyens  blanes; 

Id.  id.  très- usés. 

Moyens  sales  ; 

Id.  id.  très-usés; 

Bulle  propres  ; 

Id.       usés  ; 

Id.       sales;  ' 

Gros  bnlle; 

Id.       usés. 

Coutils  avec  phunes i''' Choix. 

Id 'V'"^      id. 

Toiles  d'emballage i*'        id. 

fd ii""^      id. 

Id , i"'"       id. 

Id V"       f'^' 
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l'ils  (le  coiilt'iir  ; 

'l'oiles  hicii  clair i*"' Choix, 

Id !V'"'       i<L 

Toiles    hit'ii    foncé i'"'         id. 

Id :;.""•       />/. 

l'oilcs  (le  diverses  couleurs.   .  .  i''        id. 

Id v.""'       id. 

(^otoii  non  lilé i''        id. 

Id 2""      id. 

Fil  de  coton i'''        id. 

Fil  de  coton ij>""       id. 

Toiles  neuves  en  eoton i'"'        id. 

Id 2""'       id. 

Id 3""'       id. 

Has  (le  eoton  trieotés i''        id. 

Id -j»""'       id. 

Id .  ■)""'       id. 

Fins  en  eoton  blanes; 

Id.  sales; 

l'ins  en  coton  tres-nses,  blancs; 

Id sales  ; 

Moyens,  eji  eoton  blanes; 

Id sales; 

MoNcns  en  cdton  tics-uscs.  blanes; 
Id sales; 
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Oiialc  cle  colon  pKjiiéc  ciitic*  de 
la  toile  de  eotoii  et  de  iil i*' choix. 

Id. 2""'      i(L 

Franges  de  coton. i*'"       />/. 

f(l !>.'"*'       />/. 

Monsseline  nnie  blanche  ; 

iMonsseline  brodée  et  dentelle  blanche; 

Jd sale; 

Cordes  en  coton i*^''choix. 

Id.    . a'"*"       id. 

Cotonnades  de  conlenr  pale.    .      i*'''        id. 

Id. y.""'       id. 

Cotonnades  de  conleni"  foncée.      i*"'        id. 

Id '}}''''       id. 

Cotonnades  roses  ; 

Cotonnades  ronges; 

Cotonnades  bien  clair; 

Cotonnades  bien  foncé; 

Chiffons  Iil  et  laine.  ......      i*"'" choix. 

Id ii"'^*       id. 

Laine  blanche  tricotée.    ....      i*"''       id. 

Id i>."'^'       id. 

Laine  blanche  tissée; 

Bas  tricotés  en  laines  de  diverses 
coulenrs ; 
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(Ihilïolis  (le  laines  bleus; 

(iiïiltons  (le  laines  de  (ll^ erses  l'ou- 
leurs  ; 

\  elours  ; 

Soie; 

Ficelles T' Choix. 

hl u"'*'      i(L 

Corclfs  sans  "ondron i**""       id. 

1(1 2"»'      i(L 

1(1 ')"'•'      i(L 

C.ordes  goudronnées i""       id. 

1(1 2""^  />/. 

Filets  sans  goudron i**'        id. 

Id •;•."'•"       id. 

Id ■)'"•■       id. 

h'ilets  i^oudroiniés i*'"       id. 

Id tV'"'       id. 

Déeliets  de  Dlature  de  lin  ; 
Déchets  de  filature  de  ef)tnn; 
llehuts. 


H  est  évident  ([u'un  labiieant  ne  ti'ouve 
jamais  dans  les  chiffons  hruts  (jui  sont  à  sa 
proximité  les  diverses  (|Uc'dités  (jue   je  viens 
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tréimmcrei',  cl  il  ne  lui  est  pas  nécessaire  de 
se  les  procurei"  toutes. 

Parniicelles{|iril  jui^eà  pioposcreniplover, 
il  s'en  trouvera  (pii  loiirnisseiit  trop  peu 
j)()m-  former  une  classe  distincte;  celles-ci 
devront  être  réunies  aux  espèces  qui  se  rap- 
prochent le  plus  de  leur  (pjalité,  afin  d'obte- 
nir un  triage  qui,  sans  être  trop  minutieux, 
soit  cependant  en  ia[)port  avec  le  genre  de 
fabrication  adopté. 

Il  est  très-inqiortant,  je  le  répète,  d'appoi- 
ter  un  grand  soin  à  la  classification  des  chif- 
fons. On  comprendra  facilement  qu'au  les- 
sivage, an  blanchiment  et  dans  les  cylindres, 
des  chiffons  très-nsés  ne  doivent  pas  être  trai- 
tés connne  des  chiffons  encore  nerveux,  des 
chiffons  de  coton  comme  des  chiffons  de  fil, 
deschiffons  propres  connne  des  chiffons  sales. 

Ce  n'est  qu'à  l'aide  d'un  bon  triage  qu'on 
peut  traiter  chaque  cpialité  de  chiffons  selon 
sa  nature,  et  en  tirei-  ainsi  le  meilleur  ])ai'ti 
possible. 

J'indique  ici  un  triage  simple,  qui  suffira  à 
beaucoup  de  fal)riques  oii  Ton  emploie  des 
chiffons  de  toutes  sortes  : 
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Toilt'siuMivfs  en  lil i^'Clioix. 

/,/ n"'''  ùL 

1(1 3"»-  {(l. 

Iks  de  fil. i^'  />/. 

[d v.'"^'  i(L 

Ourlets I''''  ici- 

Id :a"'^'  />/. 

Id 3"'^  id. 

Fins  ])lancs; 
Fins  sales  ; 
Moyens  blancs  ; 
Moyens  sales  ; 
HeauN.  bulle; 
P,nlle; 
(iros  bulle; 

Coutil    avec  plumes i**** choix. 

]d !>.""'  id. 

Toiles  d'emballage i*"'  id. 

Id.  . ti'"*'  id. 

Id 3""'  id. 

Toiles  bien  clair j*"'"  id. 

Id ^.•"<'  id. 

Toiles  bleu  foncé i*^'  id. 

Id ^»"»'  id. 

Toiles  de  di\ erses  couleui's.    .    .  i''  id. 


-  i45  - 

Toiles  (le  diverses  (!onleurs.  .  .  2'"*^choix. 

Chiffons  fil  et  laine i'"'"  Ici. 

Ici 2""'  ///. 

Ficelles i^'''  id. 

Id !>.""'  id. 

Cordes i*'"'  id, 

Id 2'»'  id. 

Cordes  goudronnées i*^'"  id. 

Id 2"'^  id. 

Filets i*^'".  id. 

Id i>J"^'  id. 

Filets  goudronnés i*""  id. 

Id 2'"^  id. 

Toiles  neuves  en  coton i''*"  id. 

Id a'"^  id. 

Bas  de  coton i*"*"  id. 

Id 2'"^  id. 

Fins  en  coton  blancs; 

Id sales; 

Moyens  en  coton  blajics  ; 

Id sales  ; 

.Coton  piqué i*' choix, 

/(( 2'"^  id. 

Mousseline  unie; 

-Mousseline  brodée  et  dentelle; 
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Cotonnades  de  diAerses  couleurs  pâles; 

Cotonnades  de  diverses  couleurs  fon- 
cées ; 

Cotonnades  rouges  ; 

Cotonnades  bleues; 

Laines  blanches  tricotées  ; 

Laines  blanches  tissées  : 

Tyaines  bleues; 

Chiffons  fil  et  laine; 

Laines  de  toutes  sortes  de  couleurs,  ve- 
lours, soie; 

Rel)uts,  tissus  caoutchoutés,  chiffons  dans 
lesquels  sont  cousus  des  baleines,  du  fil  de 
cuivre,  du  fil  de  fer,  etc. 


I  .es  rognures  proviennent  ou  de  la  fabrique 
elle-même,  ou  des  relieurs  chez  lesquels  on 
les  achète.  Celles  qui  proviennent  de  la  fa- 
brique n'ont  pas  besoin  d'être  triées,  si  toute- 
fois on  a  eu  soin  de  mettre  à  paît  chaque 
qualité;  celles  qui  proviennent  des  relieurs 
doivent  être  triées. 

II  convient  de  distinguer  dans  ce  triage  les 
rpialités  suivantes  : 


Rognures  et  casses 
sans  colle. 
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Fins. 
Mi-fins. 
Moyens. 
Beaux  bulle. 
Gros  bulle. 


Fin  blanc. 

Id.  fortement  azuré. 
Mi-fin  blanc. 
Rognures  et  cassés  I    Id.      fortement  azuré,      • 
collés.  i  Moyens  blanc. 

Id.       fortement  azuré. 
Beaux  bulle. 
Gros  bulle. 

Rognures  et  cassés  de  diverses  couleurs. 
(Il  faudra  séparer  les  couleurs  des  sortes  dont  on  aura 
une  assez  grande  quantité.) 


Les  papiers  de  rebut  que  ramassent  les 
cbiffoiiiiiers  s'emploient  souvent  sans  triage, 
mêlés  avec  d'autres  pâtes  pour  faire  des  car- 
tons ou  des  papiers  d'emballage.  Cependant, 
dans  certains  cas,  il  pourrait  être  avanta- 
geux de  les  faire  trier  :  c'est  au  fabricant  à 
apprécier  si  les  bénéfices  qu'il   tirera  de  ce 
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ti  iai;e  (Iq)asseroiit  les  frais  de  inaiii-d'd^uvre. 
I  ,a  paille  s'emploie  sans  être  triée  (i). 

;^i)  i.a  paille  seule  ou  mélangée  avec  des  cordages 
ne  sert  en  général  qu'à  la  fabrication  des  papiers  d'eni- 
l);ill;i^e;  on  n'est  pas  parvenu  jusqu'à  présent  à  l'intro- 
(liiire  avec  avantage  dans  la  fabrication  des  papiers 
])lan(s.  Toutefois  il  se  fait  en  ce  moment  en  Angle- 
terre de  nouveaux  essais  qui  ont  déjà  donné  des  papiers 
(le  journaux  et  des  papiers  assez  nerveux  pour  con- 
venir à  la  lahrication  des  registres. 


CHAPITIIE    illOlSlKME. 


cou  PAG  i;  Kl'  \  i:  1  ro  \  u;  k  . 


Le  cluuivre  et  le  lin  doivent  eti*e  coupés  à 
()'",o7  de  longueur  ou  l\  peu  près  ;  les  chiffons, 
à  o"\i'2  (plus  courts,  s'ils  sont  très-nerveux  ; 
plus  longs  ,  s'ils  sont  très-nsés)  ;  les  cordes,  à 
()'",o5;  les  filets  -et  la  paille,  à  o'",o7  environ. 

On  nettoie  le  clianvie  et  le  lin  en  les  pas- 
sant dans  un  peigne  pour  les  débarrasser  de 
leurs  clienevottes. 

TiCS  cliiffons  se  nettoient  d'ahoid  dans  un 
hlufoir  ou  dans  un  loup,  puis  dans  nu  cyliïi- 
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dre  laveur,  avant  le  lessivage,  comme  je  l'ai 
expliqué  au  chapitre  des  constructions  (p.  54)- 
Les  cordes  et  les  filets  que  l'on  destine  aux 
papiers  d'emballage  ne  se  nettoient  pas. 
—  Quand  on  veut  les  employer  à  la  fabrica- 
tion des  papiers  blancs,  il  faut  les  passer  au 
blutoir  et  les  nettoyer  à  l'eau  avant  le  lessi- 
vage. 

Les  rognures  se  nettoient  à  la  main. 

Quant  aux  papiers  de  rebut  ramassés  par 
les  chiffonniers,  c'est  au  fabricant  à  exami- 
ner, d'après  les  papiers  auxquels  il  les  des- 
tiue,  s'il  convient  on  non  de  les  faire  passer 
an  bhitoii'. 


CHAPITRE  QUATRIÈMF 


LKSSIVAGE. 


liC  lessivage  des  chiffons  est  la  prejiiière 
opération  du  blanchiment. 

Un  lion  lessivage  rend  les  chiffons  plus  fa- 
ciles à  décrasser  et  à  blanchir,  et,  par  suitC;, 
il  rend  le  papier  plus  blanc  et  moins  chargé 
d'ordures. 

.1  ai  indiqué  au  chapitre  des  constructions 
(p.  58)  l'appareil  le  meilleur  pour  cette  opé- 
ration. 

Les  matières  (pTou  emploie  pour  le  lessi- 
vage des  chiffons  sont  :  le  sel  de  soude,  les 
cristaux  de  soude,  la  jiotasse,  la  chaux. 


l5'2    — 

Voici   le  tableau    de  la   rieliesse    en  alcali 
(les  soudes  et  potasses  du  commerce  (i)  : 

Sel  de  soude de  80  à   85   degr. 

Cristaux  de  soude de  36  id. 

Potasse  perlasse  (i""^  qualité) de  60  d  63  id. 

Potasse  perlasse  (2*  qualité) de  5o  à  ."ïS  id. 

Potasse  rougeàtre  d'Amérique de  60  à  63  id. 

Potasse  grise  d'Amérique de  5o  à   55  id. 

Potasse  blanche  de  Russie de   5?.  à  58  id 

Potasse  blanche  de  Dantzik de  4^  ^   52  id. 

Potasse  bleue  de  Dantzik de  45  à   52  id. 

(Jii  doit  acheter  la  chaux  en   [)ierres,  afin 
d'être  sûr  qu  elle  n'a  [)oint  subi  d'altération. 


(1)  Essni  des  soudes  et  des  potasses.  —  C'est  au 
moyen  d'un  mélange  d'acide  sulturique  et  d'tiiu,  qu'on 
appelle  mélange  d'épreuve,  que  se  fait  l'essai  des  sou- 
des et  «les  potasses.  Cette  liqueur  se  prépare  ainsi  : 

On  mesure  bien  exactement  dans  un  flacon  la  capa- 
cité d  un  litre.  On  marque  d'une  manière  quelconque, 
avec  un  petit  morceau  de  papier  par  exemple,  le  point 
où  arrive  le  niveau  de  l'eau.  On  vide  le  flacon  à  peu 
près  à  in«jilié,  et,  dans  le  liquide  qui  reste  et  qui  doit 
être  «le  l'eau  de  pluie,  on  verse  peu  à  peu,    et  en  agi- 
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Il  faut  la  mettre  en  t'iisiim  en  1  arrosant   avee 
(le   1  eau   jteii  de  ti'iiips  a^ant   de   s  eu  servir. 


tant  .  loo  gr;imnu's  d  .icitlc  sultui  ii[iu'.  le  niehinge  s  é- 
chiiufte  beaucmip  .  de  sorte  que,  si  on  mettait  tiop  da- 
citle  à  la  fois,  la  chaleur  pourrait  taire  temlre  le  thuoii. 
Quand  tout  l'acide  a  ete  ajdute,  on  laisse  retVoitlir. 
et  on  achève  île  remplir  le  litie  iiie>ure  a\  ee  de  l  eau  de 
pluie. 

Si  l'on  avait  à  essayer  souvent  des  soudes  et  des  po- 
tasses, on  terait  bien  ele  pre[iartM'  à  la  fois  une  plus 
grande  quantité  de  liqueur  d  épreuve  .  afin  île  ne  pas  \ 
revenir  aussi  souNent.  On  opérerait  dans  un  llaeim  de 
plusieurs  litres,  en  prenant  toujours  loo  granunes  il'a- 
ciile  sulfurique  pour  chacpie  litie  d  eau.  — 11  est  néces- 
saire de  tenir  le  tiacon  lieTinetiquenient  bouche. 

Manière  d'opcc/-.  —  On  essave  les  potasses,  le  sel  de 
soude  et  les  cristaux  de  smule  de  la  même  manière  : 
indiquer  la  méthode  adoptè<>  pour  fessai  de  1  une  de 
ces  substances,  t'ot  1  indiquer  pour  les  .uitres. 

Je  suppose  qu  i!  s  ai;is>e  de  >el  de  snude;  on  en  pèse 
lo  granunes  qu  on  met  dans  un  nuirliei'  île  porcelaine; 
(lune  autre  part,  on  a  un  instrument  ile>ii;nè  sous  le 
nom  d  alcnlimètrc.  qui  con>i.ste  en  un  tube  de  verre 
porte  sur  un  pied  et  divise  en  di\  parties  égales,  à  partit 
d  un  point   marque  d  un   /.ero. 

On  itMuplit  I  alcalimètre  d  (>au  de  pluie  jusiju  au  zéro 
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Un  assez  j^raiid  jionil)ie  de  iahiicaiits  eiii- 
j>loieiit  la  chaux  seule  au  lessivage  des  ehil'l'ons; 


(leu\  fois  de  suite,  et  i  on  verse  chaque  fois  cette  eau  sui 
la  soude,  qu'on  écrase  et  qu'on  broie  pour  la  dissoudre, 
ce  qui  demande  de  quinze  à  vingt  minutes.  La  dissolu- 
tion achev('e ,  on  jette  le  tout  dans  un  petit  filtre  en 
papier,  à  travers  lequel  passe  un  liquide  parfaitement 
limpide  ,  tandis  que  les  matières  insolubles  qui  accom- 
pagnaient la  soude  restent  dans  le  filtre. 

On  remplit  l'alcalimètre  de  cette  liqueur  claire, 
qu'on  verse  ensuite  dans  un  vase  très-propre.  L'alcali- 
mètre  étant  alors  bien  rincé  à  l'eau  de  pluie,  on  le  rem- 
plit aussi  de  la  liqueur  d'épreuve  jusqu'au  zéro,  et  l'on 
en  verse  peu  à  peu  dans  la  dissolution  de  soude  jusqu'à 
ce  que  celle-ci  commence  à  rougir  le  papier  de  tourne- 
sol. Pour  s'assurer  de  ce  point,  on  porte  une  goutte  de 
liquide  sur  le  papier,  chaque  fois  qu'on  ajoute  un  peu 
de  liqueur  d'épreuve  ,  et  qu'on  a  agité  avec  une  petite 
baguette  de  verre.  Quand  le  papier  commence  à  rougir, 
on  s'arrête,  et  l'on  regarde  à  l'alcalimètre  à  quel  numéro 
correspond  le  liquide  restant.  Ce  numéro  est  le  titre  de 
la  soude.  Si,  par  exemple ,  on  s'est  arièté  au  n°  80,  on 
dit  que  la  soude  marque  80  degrés. 

Pour  préparer  du  papier  avec  le  tournesol  ,  on  f;iit 
bouillir  du  tournesol  dans  de  l'eau  ,  on  laisse  reposer, 
on  tire  au  clair,  on  passe  le  papier  da»is  cette  li{|ueuret 
on  le  sèihe. 


d'antres  mêlent  la  chaux  avec  du  sel  de  soude, 
des  cristaux  de  soude  ou  de  la  potasse,  pour 
lendre  la  lessive  caustique.  Comme  ces  trois 
dernières  suljstances  donnent  des  résultats 
identiques,  on  devra  se  servir  de  celle  qui 
offre  le  plus  d'économie,  en  comparant  le 
prix  au  degré  de  la  force. 

L'emploi  du  sel  de  soude  est  le  plus  écono- 
mique ;  toutefois,  comme  il  contient  inie  cer- 
taine quantité  de  sulfate  de  soude,  beaucoup 
de  fabricants  enq^loientde  préférence  les  cris 
taux  de  soude,  qui  sont  plus  purs;  mais  il  me 
paraît  que,  dans  le  lessivage,  la  différence  de 
résultat  est  si  peu  sensible,  qu'il  n'y  a  pas  à 
en  tenir  compte  :  c'est  seulement  dans  certai- 
nes teintures  qu'il  y  aurait  inconvénient  à 
employer  le  sel  de  soude. 

Le  lessivage  à  la  chaux  seule,  employé  par 
un  assez  grand  nombre  de  fabricants,  est  beau- 
coup moins  coûteux  que  celui  avec  une  lessive 
caustique.  En  effet,  le  prix  de  la  chaux  est 
très-inférieur  à  celui  de  la  soude;  de  plus, 
(")00  granniies  de  chaux  équivalent,  en  alcali, 
à  i,ooo  grammes  de  sel  de  soude  ;  mais  ce 
lessivage  donne  des  résultats  moins  bons  (jmc 
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((■lui  \\\\\  a\('<'  une  lessive  caustique,  siirt(iur 
(|iian(l  on  se  seit  des  a|)|)areils  i;énéial('i)U'nl 
(■rll|)l()^es. 

L  eau  ne  peut  dissoudre  la  eliaux  ([ue  dans 
la  proportion  de  1/700  de  son  poids,  et  même, 
lorsqu'elle  est  bouillante,  connue  dans  ro[)é- 
ration  du    lessivage,   elle  en  dissout  moitié 
moins.   Oi",  si   pour  lessiver    5oo  kilogr.    de 
gros  chiffons  avec  5  %   de  chaux,  on  em- 
ploie 1 ,000  kilogrammes  d'eau,  cette  quantité 
d'eau  pourra  d'abord  à  peine  dissoudre  un 
kilogramme  de  chaux.  Il  est  vrai  que  cette 
chaux  dissoute  se  combine  avec  les  matières 
grasses  contenues  dans  les  chiffons,  et  permet 
ainsi  à  l'eau  de  dissoudre  successivement  de 
nouvelles  parties  de  chaux,  au  fur  et  à  mesure 
de  cette  combinaison,  pendant  toute  la  durée 
de  l'opération;  mais,  dans  ces  appareils,  les 
chiffons  n'étajit  pas  agités,  la  cond^inaison  de 
leurs  matières  grasses  avec  la  chaux  se  fait 
lentement  et  imparfaitement,  et  il  en  résulte 
lui  médiocre  lessivage. 

Il  faut  encore  remarcpicr  (jue  la  chaux,  en 
se  combinant  avec  les  niatières  grasses  (pi  on 


veut  faire  disparaître  des  chiffons,  donne  nii 
luodiiit  insoluljle  dans  l'eau,  tandis  que  la 
soude,  par  sa  cond)inaison  avec  les  mêmes 
matières,  donne  un  produit  très-solulile  que 
le  lavage  entraîne  plus  facilement. 

Avec  les  appareils  ordinaires,  le  lessivage 
par  la  chaux  seule  donne  évidemment  de  moins 
bons  résultats  qu'en  employant  une  lessive 
caustique  ;  mais,  en  se  servant  de  l'appareil 
indiqué  au  chapitre  des  constructions  (p.  58), 
les  chiflbns  sont  constamment  agités  et  mis  eu 
contact  avec  la  chaux  dans  toutes  leurs  par- 
ties ;  la  combinaison  de  la  chaux  avec  les  ma- 
tières grasses  se  fait  beaucoup  mieux,  et  bien 
plus  promptement;  il  en  résulte  un  lessivage 
(|ui  équivaut  presque  à  celui  qu'on  obtient 
par  la  soude  et  la  chaux. 

Beaucoup  de  fabricants  qui  emploient  la 
chaux  conjointement  avec  les  cristaux  de 
soude  ou  le  sel  de  soude,  délayent  la  chaux 
dans  de  l'eau,  et  versent  le  lait  de  chaux  dans 
la  chaudière  en  même  temps  que  la  dissolu- 
tion de  soude;  mais  il  vaut  mieux  préparer 
une  lessive  caustique,  doiil  voici  la  coiiq)Osi- 
tiou  : 
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Pour  joo  kilogrammes  de  chiffons  moyens 
médiocrement  sales,  en  employant  du  sel  de 
soude  à  80  degrés,  —  Prendre  ()  lviloi>Tammes 
de  sel  de  soude  et  3  kilogrammes  de  chaux 
non  éventée  ;  —  mettre  la  chaux  en  fusion,  en 
l'arrosant  avec  un  peu  d'eau,  et  la  mêler  en- 
suite au  sel  de  soude;  — faire  bouillir  le  tout, 
de  trois  à  quatre  heiu'es,  dans  60  kilogrammes 
d'eau  environ. 

li  emploi  d'une  plus  grande  quantité  d'eau, 
de  100  kilogrammes,  [k\v  exemple,  occasion- 
nerait plus  de  peine  de  transport,  mais  la  les- 
sive n'en  serait  que  mieux  "faite.  Il  faudra 
laisser  bien  déposer,  soutirer,  et,  pour  ne  rien 
perdre,  jeter  un  peu  d'eau  sur  le  résidu,  qu'on 
mettra  sur  une  toile  afin  de  le  faire  égout- 
ter  (i). 

La  lessive  doit  être  plus  ou  moins  forte  et 
durer  plus  ou  moins  longtemps,  selon  la  qua- 
lité des  chiffons  sur  lesquels  on  opère. 

Un  fabricant  peut  facilement  reconnaître, 
|)ar  quekjues  essais  faits  avec  soin,  c|uellc  force 


[1)  Kn  faisiint  bouillir  le  sel  de  soude  avec  la  chaux  , 
!<•  carbonate  de  cliaux  se  précipite,  et  la  soude,  débar- 
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il  doit  donner  à  la  lessive  ponr  chaque  es- 
pèce de  chiffons  (i),  et  dans  quel  cas  il  doit 
lessiver  avec  la  chaux  seule,  ou  avec  soude 
et  chaux.  C'est  également  d'après  l'expé- 
rience qu'il  faut  déterminer  le  temps  que 
doit  durer  le  lessivage.  En  prolongeant  sa  du- 
rée, on  ajoute  à  la  propreté  et  à  la  blancheui' 
des  papiers  ;  mais  il  arrive  lui  moment  où 
cette  augmentation  de  propreté  et  de  blan- 
cheur devient  presque  imperceptible,  et  l'a- 
vantage qui  en  résulte  n'est  plus  en  rapport 
avec  les  frais  qu'occasionne  la  continuation 
du  lessivage. 

Lorsqu'on  lessive  de  gros  chiffons,  si  l'opé- 
ration doit  durer  douze  heures  environ,  il 
sera  bon  de  la  faire  en  deux  fois.  On  fera 
bouillir  d'abord  avec  la  moitié  de  la  dose, 
pendant  quatre  ou  cinq  heures;  on  soutirera 
ensuite,  et  l'on  fera  bouillir  une  seconde  fois, 


rassée  de  l'acide  carbonique,  agit  avec  toute  son  énergie 
sur  les  matières  contenues  dans  les  chiffons. 

(i)  On  reconnaît  qu'une  lessive  est  trop  forte  quand, 
après  le  lessivage,  elle  fait  revenir  au  bleu  le  papier  de 
tournesol  rougi  par  un  acide. 
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pt'iidaiil   six  ou  srpt  heures  encore,  avec  le 
reste  de  la  close,  dans  de  Teau  nouvelle. 

De  cette  manière,  on  augmentera  nnpeu  les 
frais  de  chauffage,  mais  le  lessivage  sera  meil- 
leur. —  Au  bout  de  trois  ou  quatre  heures  de 
lessivage  des  gros  chiffons  ou  des  chiffons 
sales,  la  lessive  est  déjà  très-brinie  ;  on  com- 
prend par  là  le  bon  effet  que  l'on  obtient  en 
s'en  débarrassant  et  en  la  remplaçant  par  une 
jiouvelle  lessive. 

Beaucoup  de  fabricants  lessivent  leurs  chif- 
fons à  la  température  d'une  atmosphère. 

Il  vaut  mieux  les  lessiver  à  trois  atmosphè- 
res et  plus,  surtout  les  chiffons  grossiers, 
toiles  d'emballage,  etc. 

A  cette  température,  le  lessivage  produit 
plus  d'effet,  même  avec  une  lessive  faible,  et 
les  ordures  sont  mieux  dissoutes,  sans  que  l'é- 
lévation delà  température  altère  sensiblement 
\r  iicif  des  chiffons. 
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I)('s;res  (le  cluileuv  sc/oii  les  atniosp/icres. 

1      almosplièie io<i   degrés. 

I  \  i(l.  112        i(l. 

1  ici .  I  y  I         id. 

2  T,  i'I ■  12g        id. 

3  id.  1 35        id. 

3  i  id. 1 4o        id. 

4  id-  i/\^^        id. 

W  id.  1 49        id. 

5  iil-  153        id. 

Si,  par  suite  d'accident  arrivé  aux  cylindres 
ou  pour  toute  autre  cause,  les  chiffons  lessivés 
devaient  rester  cpielques  jours  en  tas  avant 
leur  défilage,  il  faudrait  les  arroser  de  temps 
en  temps ,  pour  empêcher  de  sécher  ceux 
([ui  se  trouveraient  au-dessus  du  tas,  parce 
que ,  par  leur  dessiccation,  la  lessive  dont  ils 
sont  imprégnés  acquerrait  plus  d'intensité  et 
altérerait  leur  force  ;  d'autre  part,  leur  crasse 
s'enlèverait  plus  difficilement  au  lavage. 

On  croit  communément  que  les  chiffons  de 
coton  doi^ngnt  être  lessivés  et  blanchis  avec 
beaucoup  de  ménagement;  c'est  une  erreur  : 


l()2 

ces  chiffons,  quoique  beaucoup  moins  nerveux 
que  les  chiffons  de  chanvre  et  de  lin,  peuvent 
être  traités,  comme  ceux-ci,  par  une  lessive 
proportionnée  à  leur  degré  de  saleté  ;  car  ils 
supportent  aussi  bien ,  et  même  mieux ,  les 
()|>érations  du  lessivage  et  du  blancliinieiit. 


CHAPITRE   CINQUIÈME. 


roi  RRISSAGE. 


Avant  la  découverte  du  blanchiment,  à  l'é- 
poque oii  l'on  se  servait  encore,  dans  beaucoup 
(le  fabriques,  de  maillets  pour  défiler  les  chif- 
fons, les  meilleurs  fabricants  considéraient  le 
ponrrissage comme  uneopération  importante. 
Ils  apportaient  le  plus  grand  soin  à  faire  pour- 
rir les  chiffons  également  et  au  degré  conve- 
nable pour  la  fabrication  du  papier  auquel 
ils  étaient  destinés. 

Ils  les  faisaient  d'abord  tremper ,  pen- 
dant vingt-quatre  heures,  dans  une  caisse 
en  pierre  ou  eu  bois,  où  ils  laissaient  couler 
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(le  l'ciiii  pour  la  tenir  tonjoiirs  pleine.  Ils 
mettaient  ensuite  ces  chiffons  en  tas  et  les 
changeaient  de  place  chaque  semaine,  en  ayant 
soin  de  mettre  à  l'intérieur  ceux  qui  précédem- 
ments'étaient  trouvés  à  l'extérieur;  pnisils  les 
mouillaient  de  nonvean.  Ils  les  traitaient  ainsi 
pendant  deux,  trois  ou  quatre  semaines,  selon 
qu'ils  étaient  plus  ou  moins  i];rossiers,  et  selon 
la  qualité  des  papiers  à  la  fabrication  desquels 
ils  voulaient  les  employer. 

Cette  opération  est  aujourd'hui  abandon- 
née f  i),  parce  que  le  j)ourrissage  occasionne 
trop  de  déchets ,  et  que  les  chiffons  pourris 
donnent  un  papier  moins  solide  et  moins 
blanc. 

Il  se  présente  très-rarement  des  cas  où  un 
pourrissage,  même  léger,  serait  convenable; 
si  quelquefois  o]i  désire  attendrir  un  peu  les 
chiffons   les   plus  grossiers,  tels  que  :  toiles 


(i)  Cependant  il  y  a  encore  (jiielcjues  fabricants 
([iii  ,  pour  eeitaines  esjièees  de  cliitfons  ,  pietendent 
i[u  ils  ont  [)lns  d'avantage  à  les  laisser  pouiiir  qn  à  les 
lessiver;  cela  tient  piMl>;d)l('nient  a  ce  iju  ds  se  seivent 
d'un  mauvais  appaicil  de  lessivai;*-. 
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d'eniijailage,  (ilets,  cordes,  etc.,  on  y  parvient 
par  une  lessive  plus  l'oite,  enlesfaisantbouillir 
plus  longtemps  et  à  une  plus  haute  tempé- 
rature. 


CHÂPÎI  l\i:  SIXIEME. 


I>i;i  ILAGE. 


Le  défilage  est  la  première  opération  du 
triturage  des  chiffons  ;  il  importe  plus  peut- 
être  qu'on  ne  le  pense  généralement  qu'elle 
soit  bien  conduite. 

Si  les  chiffons  sont  destinés  à  être  blanchis 
parle  chlore  gazeux,  on  doit  les  défiler  très- 
longs,  en  ayant  soin  toutefois  que  le  défilé  nen 
contienne  aucun  morceau  qui  n'ait  été  atteint 
par  le  cylindre. 

S'ils  doivent  être  blanchis  par  le  chlore  li- 
quide, il  faut  les  défiler  plus  couits;  il  ne  fau- 
drait   cependant   pas   qu'ils  le  fussent   trop, 
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parce  cjn'nlors  le  lavage  de  la  pâte,  après  le 
hlaiieliiinent,  se  ferait  plus  iniparf'aitenient  et 
avec  plus  de  difficulté. 

En  commençant  le  défilage ,  il  faut,  pen- 
dant quelques  minutes,  appuyer  légèrement 
le  cylindre  sur  la  platine ,  pour  faciliter  la 
mise  en  train  de  l'opération;  dès  que  les 
chiffons  ont  été  un  peu  déchirés  par  le  cy- 
lindre, ils  tournent  mieux  dans  la  pile. 

Une  fois  le  défilage  en  train,  on  règle  le 
cylindre  avec  la  platine,  seloji  la  longueur 
(pi'on  veut  donner  au  défilé,  de  manière  à 
n'avoir  plus  besoin  d'y  toucher,  et  de  telle 
sorte  qu'au  bout  d'un  temps  donné,  les  chif- 
fons se  trouvent  en  même  temps  bien  lavés 
et  bien  défilés. 

Cette  opération  exige  beaucoup  de  préci- 
sion ;  car,  si  Ton  appuie  trop  le  cylindre  sur  la 
platine,  et  si  la  pâte  arrive  au  point  de  défilage 
qu'elle  doit  avoir  sans  être  bien  lavée,  le  la- 
vage sera  plus  difficile,  moins  l)on,  et  se  fera 
plus  lentement. 

Si  au  contraire  on  éloigne  tiop  le  cylindre 
de  la  platine ,  la  pâte  ])araîtra  déjà  assez 
la\('e  (piand  elle  scia  cncnic  1 1  op  Ionique;  on 


lanproclieia  alors  le  cyliiiclrt'  de  la  j)latliH' 
pour  rendre  la  ])ate  assez  eoiirte.  Dans  ce  cas, 
les  eliifloiis,  n'ayant  pas  été  siifiîsammeiit 
Trottes  par  le  cylindre,  auront  conservé  inté- 
rieurement une  partie  de  levu*  crasse,  l'eau 
redeviendra  sale,  et  il  f'audia  [)rolonger  le  la- 
vage et  le  triturage  au  delà  du  temps  qui  eut 
été  strictement  nécessaire. 

On  met  ordinairement  deux  heures,  avec 
un  bon  cylindre  et  de  l'eau  en  abondance, 
pour  défiler  long  une  pilée  de  chiffons  qu'on 
veutblanchirau  chlore  gazeux,  et  trois  heures 
pour  défiler  court  une  pilée  de  chiffons  des- 
tinés à  être  blanchis  au  chlore  liquide. 

En  faisant  durer  une  heure  de  plus  le  défi- 
lage  et  le  lavage,  dansles  mêmes  conditions,  et 
sans  que  le  défilé  soit  plus  court,  on  obtien- 
drait une  pâte  encor.e  mieux  préparée  pour  le 
blanchiment  et  la  fabrication;  mais  il  faudrait 
alors  que  le  profit  résultant  de  cette  prolon- 
gation de  lavage  compensât  la  perte  de  temps 
(pi'elle  occasionnerait. 

On  comprend,  du  reste,  que  l'état  du  cy- 
lindre et  de  la  ])latine,  la  ([ualité  de  l'eau  c\ 
la  quantité  (|u On  eu    peut  introduire  dans  la 


I^O 


|)ile  pendant  le  (léfilai>e,  la  |)uissanee  dn  tam- 
boiii'  laveur,  le  (lei;ré  de  iieif  et  de  propreté 
des  ehittons,  inodilient,  quant  à  la  durée, 
les  eonditions  d  iir>  délilatie  bien  fait. 


CHAPITRE  SEPTIÈME. 

ÉGOUTTAGE    DES    PATES    QUI    DOIVENT    ETRE    BLANCHIES 
AU    CHLORE    GAZEUX. 


J'ai  parlé  au  chapitre  des  eonstnirtions 
(p.  76)  fies  divers  moyens  employés  pour  l'é- 
gouttage  des  pâtes  qu'on  doit  blanchir  au 
chlore  gazeux. 

On  ne  peut  pas  indiquer  d'une  manière 
précise  le  degré  d'humidité  qu'elles  doi- 
vent conserver,  mais  l'expérience  fait  faci- 
lement reconnaître  quel  est,  selon  la  qualité 
de  la  pâte,  le  degré  le  plus  favorable  au  blan- 
chiment. 

Dans  tous  les  cas,  elles  ne  doivent  pas  con- 
server une  humidité  telle  qu'en  les  pressa !it 
avec  la  maiu,  il  eu  sorte  de  l'eau. 


CHAPITRE  HUITJEME. 


l!LV?i(:HlMElNT. 


Les  pâtes  se  blanchissent  par  le  chlore. 

T^e  chlore  est  considéré  comme  un  corps 
simple;  son  j^oids  spécifique  est  de  ^2,421  , 
c'est-à-dire  qu'il  est  près  de  deux  fois  et  demie 
plus  lourd  que  l'air.  t 

On  l'emploie,  pour  le  blanchiment,  à  l'état 
gazeux'et  à  l'état  liquide. 

Le  chlore  gazeux  s'obtient  par  un  mélange 
d'acide  chlorhydrique  et  de  manganèse,  ou 
par  un  mélange  d'acide  sulf'urique,  de  man- 
ganèse, de  sel  et  d'eau  (i). 

(i)    T/aci(le    chloilivdriciue   (nomme    dans    le    coin- 
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De  ces  deux  majiières,  il  tant  choisir  la  plus 
(•(■<)ii()ini()ne,  d'après  le  prix  des  acides. 


inerce  acide  muriatique)  doit  marquer  aci  degrés  à  l'a- 
réomètre, l'acide  sulfurique  66  degrés,  et  le  manga- 
nèse doit  contenir  de  ^5  à  8o  degrés  de  peroxyde  pur. 
Voici  comment  on  peut  reconnaître  sa  qualité  : 

On  met  dans  un  flacon  25  grammes  de  manganèse 
réduit  en  poudre  très-fine,  et  l'on  verse  par-dessus 
3oo  grammes  d'eau.  On  pèse  dans  un  autre  flacon 
loo  grammes  d'acide  sulfurique,  qu'on  ajoute  peu  à  peu 
à  l'eau  et  au  manganèse. 

Il  se  produit  généralement  une  effervescence  qui  pro- 
\ient  de  ce  que  le  manganèse  contient  du  carbonate  de 
chaux.  On  attend  qu'il  ne  se  dégage  plus  de  gaz,  et 
;ilors  on  pèse  le  flacon  avec  ce  qu'il  contient.  Supposons 
([u'on  trouve  pour  le  poids  total  585  grammes.  On 
njoute  encore,  peu  à  peu,  pour  ne  pas  provoquer  uin' 
effervescence  trop  vive,  4o  grammes  d  acide  oxalique. 
(  hiand  on  a  ajouté  tout  cet  acide,  on  ferme  le  flacon 
;ivec  un  bouchon  traversé  par  un  tul)e  à  très-petite 
ouverture  (un  tube  de  thermomètre),  on  laisse  le  flacon 
sur  une  table  pendant  quelques  heures,  jusqu'à  ce  qu'il 
lie  se  dégage  plus  de  gaz  et  que  le  manganèse  ait  perdu 
s:»  couleur;  alors  on  etdève  le  bouchon  et  l'on  pèse  de 
nouveau.  En  y  comprenant  les  ^o  grammes  d'acide 
oxalique,  on  devrait  trouver  6^5    granmies ,  et  je  sup- 
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Dans  le  premier  cas,  on  emploie  : 

I  partie  de  manganèse  ; 

3     ici.    d'acide  chlorhydrique. 

Dans  le  second  cas  on  prend  : 

1   partie  de  manganèse; 

1  1/2  id.  de  sel  ; 

2  i(L      d'acide  snlfurique; 
2     id.      d'eau. 

Dans  les  deux  cas,  il  est  bon  d'ajouter  un 
excédant  de  manganèse,  en  ayant  soin  de  re- 
cueillir, par  lui  lavage  après  l'opération,  celui 
([ui  n'a  pas  produit  tout  son  effet;  on  le  re- 
connaît à  sa  couleur  primitive  qu'il  a  con- 
servée. 

Si  l'on  se  sert  d'une  retorte  qui  n'est  pas 


pose  qu'au  lieu  de  cela  ou  n'en  trouve  que  608.  La 
perte  est  de  ly  grammes,  ce  qui  indique  que  25  gram- 
mes du  manganèse  essayé  contiennent  ly  grammes  de 
manganèse  pur,  ou  68  pour  100.  Les  meilleurs  mauga- 
nèses  peuvent  aller  jusqu'à  90  pour  1005  mais  un  man- 
ganèse qui  marque  de  -f)  à  80  est  considéré  comme  de 
l)oime  (fualité. 
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garnie  iV^ni  ai;itateiir,  il  faut  employer  le  maii- 
i;anèse  en  i^reiiaille  plutôt  qu'en  })Oudre.  — 
JMu ployé  en  pondre,  toutes  ses  parties  ne  se- 
raient pas  suffisamment  en  eontact  avec  l'acide, 
et  roj)ération  resterait  imparfaite. 

I/emploi  d'un  agitateur  est  surtout  néces- 
saire quand  on  produit  le  chlore  par  l'acide 
sulfurique ,  le  manganèse  et  le  sel,  parce  qu'a- 
lors il  V  a  Mil  résidu  beaucoup  plus  volumi- 
neux qu'en  employant  l'acide  chlorhydrique 


et  le  manganèse. 


A  oici  maintenant  la  manière  d'opérer  : 

i"  cas.  —  Quand  on  se  sert  de  manganèse 
et  d'acide  chloiliydrique,  on  verse,  au  moyen 
d'un  entonnoir  recourbé,  l'acide  dans  la  re- 
torte  où  Ton  aura  mis  préalablement  le  man- 
ganèse, et,  pour  éviter  son  boursouflement, 
quelques  gouttes  d'essence  de  térébenthine. 
Puis  on  chauffe  avec  une  grande  précau- 
tion ])cn(lant  les  deux  ou  trois  premières 
heures  de  l'opération,  à  une  température  de 
io  à  4^^  degrés,  que  l'on  élève  ensuite  progres- 
sivement jusqu'à  loo  degrés. 
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y.*^  cas.  —  Quand  on  se  sert  d'acide  sulf'u- 
riqiie,  de  manganèse,  de  sel  etd'ean,  il  faut 
mêlera  part  et  lentement  l'acide  et  l'eau  quel- 
<[ne  temps  avant  l'opération;  — mettre  dans 
la  retorte  le  sel  et  le  manganèse  bien  mélan- 
gés ;  —  luter;  —  verser  ensuite  dans  la  re- 
torte, an  moyen  d'un  entonnoir  recourbé,  nn 
tiers  environ  de  mélange  d'acide  et  d'eau. 
—  On  ajoute  les  deux  autres  tiers,  par  petites 
parties,  pendant  les  trois  premières  heures 
de  l'opération,  sans  chauffer  du  tont  pendant 
ce  temps-là,  et  il  faut  produire  ensuite ,  avec 
une  grande  précaution,  luie  chaleur  douce 
([ue  l'on  augmente  progressivement  et  lente- 
ment jusqu'à  ce  qu'elle  arrive  à  une  tempéra- 
ture de  loo  degrés. 

L'opération  dure  douze  heures  environ  dans 
l'un  et  l'autre  cas  (i). 

C'est  d'après  la  nature  des  chiffons  et  leur 


(i)  Le  résidu  que  Ton  letire  de  la  retorte  peut  ètie 
utilisé  dans  la  préparation  des  couleurs  brunes.  (Voir, 
au  chapitre  Teinture,  comment  on  doit  procéder.) 


—    1-8  — 

dei^ré  de  inal[)r()])reté  (jne  l'on  (ItMciiniiic  les 
closes  à  employer. 

Dans  cette  opération,  une  petite  quantité 
(le  manganèse  est  qnelrpiefois  entraînée  jus- 
que dans  la  caisse  où  se  trouve  la  pâte  ; 
toutefois  cet  accident  n'a  lieu  que  quand  on 
chauffe  beaucovip  trop  la  retorte ,  surtout 
en  commençant.  Il  est  donc  très-facile  de  l'é- 
viter; mais  il  faut  beaucoup  de  précautions 
pour  empêcher  qu'il  ne  se  dégage,  simultané- 
ment avec  le  chlore,  de  l'acide  chlorhydri- 
que  :  cet  acide  altère  la  qualité  de  la  pâte. 

Du  reste ,  voici  \\\\  moyen  très-simj)le  et 
peu  coûteux  pour  se  préserver  des  deux  in- 
convénients dont  je  viens  de  parler. 

On  fixe,  tout  près  de  la  caisse  à  blanchir,  un 
bocal  trois  fois  plus  haut  que  large,  pouvant 
contenir  20  kilogr.  environ  de  manganèse,  et 
dont  le  haut  dépasse  de  quelques  centimètres 
le  niveau  supérieur  de  la  caisse. 

Ce  bocal  est  muni  :  d'un  tuyau  faisant  suite 
à  celui  (le  la  retorte,  et  qui  traverse  le  cou- 
vercle en  descendant  jusqu'il  o'",  10  du  fond  ; 
—  d'un  autre  tuyau  (pii  ne  déj)asse  intérieu- 
rement   1<"    couverele   (pie  de    o'",oi,   et  qui 
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aboutit  dans  ]a  caisse  à  hlancliir;    —  (riiii 
j[)etit  robinet  dans  le  fond. 

On  remplit  anx  trois  quarts  ce  vase  avec  1 5 
kilogr.de  manganèse  en  morceaux  delà  gros- 
seur d'une  noix,  au  travers  desquels  on  fait 
passer  le  chlore. 

Chaque  jour  on  ouvre  le  robinet  pour  re- 
tirer la  hqueur  qui  s'est  amassée  au  fond  (]u 
bocal  pendant  l'opération  ;  et  chaque  mois, 
ou  plus  souvent  si  on  le  juge  nécessaire,  on 
ajoute  du  manganèse  pour  remplacer  celui 
qui  a  été  converti  en  gaz  par  l'acide  chlorhv- 
drique. 

On  enq^êcherait  également  un  dégagement 
flacide  chlorhvdrique  simultanémejit  avec  le 
chlore,  et  l'entraînement  d'inie  petite  partie 
du.  manganèse  dans  la  caisse  à  blanchir,  en 
ajoutant  à  l'acide  chlorhydrique,  avant  de  le 
mettre  dans  la  retorte,  un  tiers  de  son  poids 
d'eau;  mais,  dans  ce  cas,  il  faut  chauffer  plus 
longtemps  et  à  la  température  de  loo  degrés 
dès  le  commencement  de  l'opération  ,  ce  qui 
augmente  les  frais  de  chauffage. 

On  j)eut  encore  purifier  le  chlore  en  le  fai- 
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siinf  |)as.ser  diiiis  de  I'cjhi;  mais  il  vn  irsiilte, 
dans  la  retoi  te,  une  pression  qui  nuit  au  dé- 
i;aii,ement  du  chlore,  et  qu'on  doit  éviter. 

Quelques  fabricants  blanchissent  au  chlore 
gazeux,  en  plaçant  dans  la  caisse  à  blanchir 
un  vase  rempli  de  chlorure  de  chaux  sur  le- 
quel ils  font  couler  très-lentement  de  l'acide 
chlorhydriqne,  ce  qui  produit  le  dégagement 
de  tout  le  chlore  contenu  dans  le  chlorure  de 
chanx. 

Je  n'ai  jamais  employé  ce  procédé,  je  ne 
puis  donc  me  prononcer  sur  son  mérite.  Mais 
il  n'v  a  pas  du  chlore  de  deux  natures  :  celui 
(|u  on  produit  par  l'acide  chlorhydriqne  et  le 
manganèse,  et  qu'on  envoie  directement  dans 
la  caisse  renfermant  la  pâte,  est  absolument  le 
même  que  celui  qui  se  dégage  du  chlorure  de 
chaux  au  moyen  de  l'acide  chlorhydriqne. 

Par  ce  dernier  procédé  on  a  moins  à  crain- 
dre de  la  négligence  des  ouvriers  ;  mais  cette 
sécurité  coûte  cher,  car  les  frais  de  blanchis- 
sage sont  augmentés  :  du  prix  de  la  chaux  ;  — 
du  bénéfice  que  fait  le  fabricant  de  chlorure 
de  chaux  ;  —  de  la  perte  du  chlore,  rpii  a  lien 


loi 


dans  cette  fabrication;  — et  du  prix  de  l'acide 
([ui  sert  à  dégager  le  chlore  du  cliloiure  de 
chaux. 

Le  chlore  liquide  s'obtient  par  une  dissolu- 
tion de  chlorure  de  chaux  (i)  ou  en  introdui- 


(i)  Essai  du  chlorure  de  chaux.  Liqueur  d'épreuve.  ■ — 
Pour  obtenir  la  liqueur  d'épreuve,  on  mesure  dans  un 
flacon  la  capacité  d'un  litre. —  On  vide  le  flacon. —  D'une 
autre  part ,  on  chauffe  dans  un  petit  ballon  de  verre 
4°',44  d'arsenic  blanc  avec  un  quart  de  litre  d'eau  de 
pluie  et  3o  grammes  d'acide  chlorhydrique.  —  Quand 
l'arsenic  est  entièrement  dissous,  on  retire  du  feu,  on 
laisse  refroidir,  et  on  laisse  la  liqueur  dans  le  flacon  où 
l'on  a  mesuré  la  capacité  d'un  litre.  —  On  ajoute  de 
l'eau,  de  manière  à  compléter  le  litre. . —  Le  flacon  doit 
rester  toujours  bien  bouché. 

On  pèse  lo  grammes  de  chlorure  de  chaux,  qu'on 
met  dans  un  mortier  de  porcelaine  ;  —  on  verse  sur  le 
chlorure  de  chaux  un  peu  de  cette  eau  ,  -^  environ. — On 
broie  avec  soin; — on  décante  la  liqueur  claire  dans  un 
vase  bien  propre.  —  On  verse  sur  le  résidu  une  nouvelle 
quantité  d'eau,  à  peu  près  égale  à  la  première  ;  —  on  broie 
de  nouveau; — on  laisse  reposer; — -on  décante,  en  ajou- 
tant cette  seconde  dissolution  à  la  première.  —On  cou- 
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saut  (In  (■lil<.)iv  i;a/.('ii\  dans  un  lait  dv  cliaux 
([ue  contient  mit*  auge  fermée  lierniétique- 
ment  et  munie  d'irn  agitateur. 

Ce  dernier  moyen  est  peu  usité. 

Pour  bien  dissoudre  le  chlorure  de  chaux 
sec,  on  en  écrase  une  partie  dans  deux  parties 
et  demie  d^eau  ;  —  on  laisse  déposer;  — on  dé- 
cante ;  —  on  remet  ensuite  la  même  quantité 
d'eau  ; — on  agite;  — on  laisse  déposer;  — on 
décante  de  nouveau,  et  ainsi  de  suite  jusqu'à 
quatre  fois,  en  mêlant  les  produits  de  chaque 
décantage. 


linue  ainsi  jusqu'à  ce  que  tout  le  litre  d'eau  ait  passé 
sur  JfS  lo  gianimes  de  chlorure  de  chaux. 

Cette  liqueur,  qu'on  laisse  bien  déposer,  est  celle 
(|u'on  essayera. 

On  reniplit  l'alcalimètre  jusqu'au  zéro  de  la  liqueur 
d'épreuve,  et  l'on  verse  cette  liqueur  dans  un  verre  bien 
propre.  —  On  y  ajoute  deux  gouttes  d'indigo  dissous  dans 
l'acide  suHurique.  Il  faut  (jue  la  liqueur  devienne  à 
peine  colorée. 

L'alcalimètre  étant  bien  rincé  à  l'eau  de  pluie  ,  ou  le 
remplit  jus(|u'au  zéro  de  la  dissolution  claire  du  clilo- 
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Par  cette  opération,  on  obtient,  d'un  kilo- 
«^ramnie  de  eldonire  de  chaux  sec,  di\  kilo- 
giamines  de  chlore  liquide. 

Il  convient  d'avoir,  au-dessous  de  la  caisse 
dans  laquelle  on  fait  la  dissolution  de  chlo- 
rure de  chaux,  deux  réservoirs  de  chlore  li- 
quide, dans  l'un  desquels  on  mêle  les  quatre 
(lécantages  dont  je  viens  de  parler ,  pendant 
qu'on  emploie  la  dissolution  préparée  dans 
l'autre. 

Lorsqu'on  a  commencé  à  blanchir  les  pâtes, 
quelques  fabricants  enq^loyaient  le  chlore 
gazeux,  d'autres  se  servaient  d'une  dissolution 
de  chlorure  de  chaux,  et  on  ne  blanchissait 


nire  de  chaux  qu'on  vient  de  prépai'er,  et  l'on  en  verse 
peu  à  peu  dans  la  liqueur  d'épreuve  colorée  en  bleu, 
jusqu'à  ce  qu'elle  se  décolore.  — Le  numéro  qui  se  trouve 
vis-à-vis  le  niveau  de  la  liqueur  restant  dans  l'alcali- 
mètre  indique  la  force  du  chlorure  de  chaux.  A  cet  el- 
le t ,  on  fait  usage  du  tableau  ci-après. 

11  arrive  ordinairement,  avec  le  chlorure  de  chaux  du 
commerce,  qu'un  seid  alcalimètrc  ne  suffit  pas  pour 
colorer  l'indigo.  Alors,  après  avoir  vidé  l'alcalimètre , 
ou  le  remplit  de  nouveau  et  l'on  continue  à  verser.  Si 
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i[ii  init*  tbis  cliaque  espèce  de  cliittons.  Plus 

t;iicl,  on  a  hlanchi  deux  fois  les  pâtes  prove- 


on  s  arrête  ,  par  exemple  au  numéro    12,  on   compte 
120  degrés. 
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liant  des  cliitfoiis  grossiers,  afin  de  pouvoir 
en  mélanger  une  partie  aux  pâtes  les  pins  bel- 


de  80  à  I  lo  litres,  ou  de  253  à  35i  grammes  de  chlore 
par  kilogramme. 

Si,  en  essayant  un  chlorure  de  chaux,  on  trouve  qu'il 
marque  par  exemple  106  degrés,  on  voit,  dans  le  tableau, 
que  ce  chlorure  contient  g4  litres  ou  3oo  grammes  de 
chlore  par  kilogramme. 

Le  procédé  ci-dessus  laisse  toujours  quelque  incerti- 
tude dans  les  résultats,  à  cause  de  la  difficulté  qu'on 
éprouve  à  saisir  le  moment  précis  où  la  dissolution  d'in- 
digo ajoutée  à  la  liqueur  d  épreuve  se  décolore  complè- 
tement. 

Voici  un  nouveau  moven  que  je  dois  à  l'obligeance 
de  M.  le  docteur  Penot,  professeur  de  chimie  a  ^lu- 
Ihouse.  Il  ma  paru  bien  plus  facile  à  mettre  en  pratique 
que  le  précédent,  et  il  donne  directement  le  titre  du 
chlorure  de  chaux  ,  sans  avoir  recours  au  tableau. 

Chauffer  jusqua  dissolution  et  décoloration  com- 
plète : 

I  gramme  d  iode  ;  ■    -  -  , 

r  grammes  de  cristaux  de  soude  ; 

3  grammes  de  fécule  de  pomme  de  terre  ; 

\   de  litre  d  eau  environ. 

Retirer  ensuite  la  liquem  du  feu,  et  v  ajouter  assez  deau 
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les,  et  obtenir  [)ar  là  des  papiers  fins  plus  ner- 
veux. Puis,  la  coneurrenee  poussant  les  lahri- 


pour  faire  du  tout  un  demi-litre,  dans  lequel  on  passe 
du  papier  blanc  qui  s'en  eraprègne  et  que  l'on  fait  sé- 
cher. C'est  là  ce  qu'on  appelle  le  papier  induré. 

Ou  prépare  la  liqueur  d'épreuve  en  dissolvant  à 
chaud  4^S44  d'acide  arsénieux  avec  i3  grammes  de  cris- 
taux de  soude  dans  I  de  litre  d'eau  environ.  —  Ajouter 
assez  d'eau  pour  faire  du  tout  i  litre. 

Quand  on  veut  essayer  un  chlorure  de  chaux,  on  doit  : 
en  peser  lo  grammes  que  l'on  met  dans  un  mortier  en 
porcelaine;  —  jeter  par-dessus  un  peu  d'eau,  de  manière 
à  faire  une  bouillie;  —  broyer  pendant  deux  ou  trois  mi- 
nutes.— Ajouter  alors  un  peu  d'eau,  — agiter,  —  laisser 
déposer  et  décanter;  —  recommencer  encore  trois  fois  de 
la  même  manière  avec  le  même  résidu,  et  réunir  toutes 
les  eaux,  qui  doivent  faire  ensemble  exactement  un  litre. 
(Pour  être  certain  d'avoir  un  litre,  on  le  mesure  avant 
d'opérer.)  Quand  la  liqueur  est  restée  quelque  temps 
dans  le  flacon  et  qu'elle  s'est  éclaircie  veis  le  milieu,  on 
en  prend  à  plusieurs  reprises  dans  la  partie  claire,  avec 
un  tube,  jusqu'à  ce  qu'on  ait  reni{)li  l'alcalimètre  jus- 
qu'au /éro. 

On  jette  cette  partie  de  la  dissolution  du  chlorure 
dans  uii  vase  bien  propic,  puis  ou  remplit  l'alcaliniètre 
delà  liqueurd  e|)reuvejus(ju  au  zéro,  et  Ton  en  verse  peu 
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(jjiits  à  produire  des  papiers  de  plus  en  plus 
blancs,  on  est  arrivé  à  blanchir  deux  l'ois 
[)resque  tontes  les  pâtes. 

Les  fabricants  diffèrent  dans  leur  manière 
(le  procéder  : 


à  peu  dans  la  dissolution  dechlorure,  jusqu'à  ce  qu'une 
goutte  de  celle-ci,  portée  sur  le  papier  ioduré,  ne  le  co- 
lore plus.  —  Le  chiffre  inscrit  au  niveau  de  la  liqueur  qui 
reste  dans  l'alcaliraètre  indique  le  titre  du  chlorure  ou 
le  nombre  de  litres  de  chlore  gazeux  contenu  dans  un 
kilogramme  de  chlorure  de  chaux  essayé. 

Ce  procédé  est  d'une  telle  sensibilité,  que  lorsque  la 
coloration  du  papier  ioduré  commence  à  se  dégrader , 
c'est  un  avertissement  que  l'on  ne  doit  plus  verser  la 
liqueur  d'épreuve  que  goutte  à  goutte  dans  la  dissolu- 
tion du  chlorure,  car  la  première  goutte  en  excès  suffit 
pour  que  le  papier  ne  change  plus.  Ce  même  papier 
ioduré  sera  très -bon  pour  reconnaître  s'il  reste  du 
chlore  ou  un  acide  dans  la  pâte  après  le  lavage. 

Si  l'on  veut  employer  un  chlorure  de  chaux  très- 
taible,  on  prendra  dans  l'alcalimètre  lo  degrés  de  liqueur 
d'épreuve  et  yo  degrés  d'eau.  Le  titre  cherché  sera  alors 
le  dixième  de  celui  qu'on  aura  trouvé,  ce  qui  permettrî\ 
d'atteindre  jusqu'à  un  dixième  de  degré. 
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lyt's  lins  hiaiichissent  toutes  leurs  pâtes  une 
première  fois  au  chlore  gazeux  et  une  seconde 
t'ois  an  chlore  liquide;  d  iuitresnel)lancliissent 
ainsi  que  leurs  pâtes  grossières,  et  blanchis- 
sent les  plus  belles  deux  fois  ,  mais  seule- 
ment au  chlore  liquide  [i). 

D'autres  encore  ne  se  servent  pas  de  chlore 
gazeux,  et  blanchissent  toutes  leiu's  pâtes  deux 
fois  au  chlore  liquide,  quelle  qu'en  soit  la 
qualité. 

On  blanchit  au  chlore  liquide  de  diverses 
manières  : 

En  mettant  simplement  la  dissolution  de 
chlorure  de  chaux  dans  la  défileuse  après  le 
défilage. 

En  mettant  tremper  la  pâte  : 
Dans  une  caisse  en  bois  ou  en  pierre,  ou 
dans  un  cuvier  ordinaire  (2)  ; 


(i)  C'est  ainsi  que  j'ai  opéré  depuis  quinze  ans  en- 
viron. 

(2)  Quelques  fabricants,  après  avoir  l)lanchi  les  pâtes 
■f\u  cliftre  li(jiii(lo,    les  passent  (huis  un  l»ain  acidulé. 
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Dans  un  envier  muni  d'ini  ai^itateni'  ])laeé 
vertiealenient  ; 

Dans  une  pile  qui  est  habituellement  deux 
on  trois  fois  plus  grande  que  les  piles  ordinai- 
res, et  dont  le  cylindre  est  entièrement  en  bois  ; 

Dans  une  pile  ordinaire  munie  d'un  cylin- 
dre en  cuivre  ou  en  bois.  —  Quand  la  pâte  y 
est  restée  environ  un  quart  d'heure,  on  la  fait 
couler  dans  un  grand  envier  contenant  de  huit 
à  dix  pilëes,  où  on  la  laisse  pendant  trois  ou 
quatre  jours  en  contact  avec  le  chlore,  en 
ayant  soin  de  la  remuer  de  temps  en  temps. 

Ce  envier  est  garni  de  châssis  qui  per- 
mettent de  faire  égoutter  la  pâte  à  volonté. 

On  laisse  la  pâte  en  contact  avec  le  chlore 
liquide  plus  ou  moins  longtenq^s,  selon  sa 
qualité ,  et  aussi  selon  le  rapport  qui  existe 
entre  le  nombre  des  caisses,  cuviers  ou  cylin- 
dres que  l'on  a  pour  cet  usage,  et  le  poids  de 
la  fabrication  journalière. 

Le  nombre  des  caisses,  cuviers  ou  cylindres 
([ue  les  fabricants  possèdent  pour  cette  opé- 
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ration  es!  i^(''n(M'alenieiit  trop  resticiiir,  et  ne 
Iciu-  permet  [)as  d'y  laisser  Ja  pâte  assez  loii<;- 
tem])s  en  contaet  avec  le  elilore  j)()iii'  (pTil 
produise  tout  son  effet  (i). 

Beaucoup  de  fabricants  ont  remédié  à  cet 
inconvénient  en  établissant  des  dépôts  assez 
"rands  pour  y  laisser  les  pâtes  deux  on  trois 
semaines  et  pins  avant  de  les  fabriquer.  Ils 
obtiennent  ainsi  un  papier  plus  blanc  et  pins 
propre  qu'en  les  employant  aussitôt  après 
leur  lilanchiment. 

Miûs  ancun  des  systèmes  de  blanchissage, 
soit  pai"  le  chlore  gazeux,  soit  par  le  chlore 
liquide,  (pie  je  viens  d'énumérer,  n'est  aussi 
avantageux  qne  le  système  dont  j'ai  décrii 
l'appareil  en  donnant  l'explication  (]\i  j)laii 
B(p.  123). 

Voici  la  manière  d'appliqner  ce  procédé: 
déverser  la  pâte  des  délileuses  dans  un  cy- 
lindre blanchisseur; — ouvrir  le  robinet  du 


(i)  Le  chloi'e  n'agit  qu'après  avoir  abandonné  la 
chaux,  ce  qui  oblige  à  le  laisser  longtemps  en  contaci 
avec  la  pâte  lorsqu'on  emploie  les  systèmes  de  blan- 
chissage prafiqu«'s  généralement. 


tuyau  placé  sous  la  pile  et  qui  aboutit  au  con- 
duit des  eaux,  de  lavage;  —  se  débarrasser  de 
l'eau  dans  la(juelle  baigne  la  pâte  ;  — fermer  le 
robinet  ;  —  remplacer  cette  eau  par  un  bain 
de  chlore  approprié  à  la  pâte  qu'il  s'agit  de 
blanchir,  et  qu'on  a  préparé  d'avance  dans  le 
réservoir  du  chlore  liquide  placé  au-dessus 
du  niveau  des  cylindres  blanchisseurs;  — 
laisser  la  pâte  en  contact  avec  le  chlore  pen-  ' 
dant  un  temps  plus  ou  moins  long,  d'après  sa 
qualité  et  le  nombre  des  cylindres  blanchis- 
seurs; —  faire  couler  le  chlore  liquide  oii  .  . 
baigne  la  pâte,  dans  un  réservoir  placé  au- 
dessous  du  niveau  inférieur  de  la  pile;  — 
le  remplacer  par  un  bain  d'eau  acidulée  ;  —  y 
laisser  la  pâte  le  temps  qu'on  jugera  conve- 
nable; —  faire  couler  le  bain  acidulé  dans 
son  réservoir  inférieur  ;  — recommencer  une 
ou  deux  fois  la  même  opération,  selon  le 
degré  de  blancheur  qu'on  voudra  obtenir. 

On  remontera  chaque  fois  le  bain  de  chlore 
liquide  (i)  et  le  bain  d'eau  acidulé  dans  leurs 

(i)  Si,  après  quelques  opérations,  le  chlore  liquide 
affaibli  se  trouvait ,  dans    le    réservoir  supérieur  ,   en 
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rcsciNoirs  placés  au-dessus  des  cylindres  blan- 
chisseurs, et  l'on  ajoutera,  dans  l'un,  de  la 
nouvelle  dissolution  de  chlore,  et  dans  l'autre, 
de  l'acide  pour  les  rétablir  au  degré  de  force 
nécessaire. 

Après  la  dernière  opération  on  neutralisera, 
avec  de  l'anticldore  (i),  le  chlore  qui  reste 
dans  la  pâte  (2},  et  ensuite  on  la  lavera  suffi-" 

quantité  trop  grande  pour  pouvoir  le  rétablir  à  la  force 
(•onvenahle,  il  faudrait,  au  lieu  d'eau  ordinaire,  em- 
ployer une  partie  de  ce  chlore  liquide  à  la  dissolution 
du  chorure  de  chaux. 

(i)  On  étend  d'eau  lantichlore  avant  de  le  verser 
dans  la  pile. 

(2)  On  prépare  ainsi  la  liqueur  d'épreuve,  pour  re- 
connaître si  la  pâte  contient  du  chlore  : 

1  partie  d'iodure  de  potassium  ; 

2  —     de  fécule  de  pomme  de  terre  ; 

3  —      d'eau. 

—  Porter  le  tout  à  la  température  de  l'eau  bouillante, 
remuer,  et  conserver  cette  liqueur  dans  un  flacon  bien 
bouché.  —  Elle  bleuit  la  pâte  qui  contient  du   chlore. 

Le  papier  coloré  avec  la  liqueur  d'épreuve  dont  on 
se  sert  pour  reconnaître  la  qualité  du  chlornic  de  chaux 
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samment  pour  cxtraiie  les  acides  et  le  sulfate 
de  soude  qu'elle  contiendra  encore  (i). 

La  pâte  ainsi  blanchie  peut  être  déversée 
des  blanchisseuses  dans  les  raf  fineuses,  et  être 
immédiatement  convertie  en  papier. 

Je  n'ai  vu  pratiquer  nulle  part  ce  système 
de  blanchissage;  je  n'en  suis  pas  moins  con- 
vaincu qu'il  présente  de  grands  avantages. 

Si  on  l'emploie,  on  est  dispensé  de  cons- 
truire un  atelier  de  blanchissage  au  chlore 


est  aussi  très-bon,  comme  je  l'ai  déjà  dit,  pour  s'assu- 
rer si  la  pâte  contient  du  chlore. 

(1)  Beaucoup  de  fabricants  croient  qu'il  est  inutile 
de  laver  la  pâte  blanchie,  après  y  avoir  ajouté  de  l'anti- 
clilore;  c'est  une  erreur  :  la  blancheur  des  papiers  qu'ils 
fabriquent  ainsi  se  ternit  promptement  en  magasin. 

L'anticlilore  est  composé  d'acide  sulfureux  et  de 
soude.  L'eau  est  formée  d'oxygène  et  d'hydrogène.  Or, 
quand  l'anticlilore  est  mis  en  contact  avec  de  l'eau  et 
du  chlore,  l'eau  est  décomposée  immédiatement  5  son 
oxygène  s'ajoute  à  l'acide  sulfureux,  qui  se  convertit  en 
acide  sulfurique,  et  le  sulfite  de  soude  devient  du  sul- 
fate de  soude.  D'autre  part ,  l'hydrogène  de  l'eau  s'unit 
au  chloi'e,  et  se  convertit  en  acide  chlorhydriqiie,  plus 
facile  à  laver  que  le  chlore. 
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gazeux  et  desdé])ôts  députes; — il  faut  nu  ca- 
j)ital  d'établissement  et  de  roulement  moins 
élevé  ;  —  les  pertes  de  ehlore  sont  évitées;  — 
les  fraisde  main-d'œuvre  sont  moindres  ; — les 
papiers  sont  plus  propres  ;  —  les  chiffons 
conservent  mieux  leur  force  que  par  le  blan- 
chissage au  chlore  gazeux,  et  il  permet  de 
faire  toute  espèce  de  mélanges  de  pâtes  (i); 
—  de  plus,  il  ne  resterait  pas  de  dissolution  de 
fer  dans  la  pâte,  et  le  papier  se  ternirait  bean- 
coup  moins  en  magasin,  avantage  précien\ 
surtout  pour  les  j)apiers  d'impression. 

Fabriration  tie  l'aiitirlilore. 


\dici    deux    moyens    de  fabriquer   l'anti- 
chlore  : 


(i)  Il  est  entenrlii,  que  pour  faire  farilement  des  mé- 
langes (le  pâles  clans  les  raffineuses  ,  il  faut  établir  au- 
tant (le  cylindres  Idanchisseurs  cjue  je  I  ai  in{liqu('  dans 
le  plan  B;  ces  cylindres,  étant  tout  en  hois,  n'exigent, 
coninic  je  lai  d<'jà  dit,  (ju  une  faible  force  motrice. 
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i^'  procédé. — On  met  sur  un  grillage, 
dans  nne  petite  caisse  ou  envier,  5o  kilo- 
grammes de  cristanx  de  sonde.  On  les  réduit 
en  fleur,  en  les  faisant  sécher  à  la  fumée  de 
lo  kilogrammes  de  soufre  en  canon,  qu'on 
fait  briller  sous  les  cristaux  au  moyen  d'un 
petit  réchaud  suspendu.  Quand  les  lo  kilo- 
grammes de  soufre  sont  entièrement  brûlés, 
les  cristaux  de  soude  doivent  être  bien  secs 
et  réduits  en  fleurs.  —  On  fait  dissoudre  ces 
cristaux  dans  200  litres  d'eau  bouillante  ,  et 
on  filtre  ensuite  cette  dissolution ,  qui  doit 
peser  environ  i5o  kilogrammes  et  marquer 
ao  degrés  Baume. 

2®  procédé. 


Dans  un  ballon  A,  qu'on  chauffe  au  bain 


(le  ^;ll)l(^  on  iiitio.ldit  des  niorceaii\  de  clun- 
Ixm  (le  hois  grossièrement  piles,  et  l'on  ajoute 
assez  d'aeide  sulfurirjiie  pour  le  remplir  à 
moitié  environ.  —  Un  tube  droit,  terminé  pai- 
un  entonnoir  qui  sert  à  verser  l'acide,  passe  à 
travers  le  bouchon,  et  plonge  jusque  vers  le 
fond  du  ballon.  —  Un  second  tube,  qui  passe 
a  tiavers  le  bouchon  et  pénètre  dans  le  col  du 
ballon  de  o"',oi  environ,  se  rend  dans  la  pre- 
mière tubulure  d'un  flacon  à  moitié  plein 
d'eau.  11  plonge  jusque  vers  le  fond  du  flacon. 
—  Un  tube  droit  passant  à  travers  le  bouchon 
de  la  seconde  tubulure  plonge  dans  l'eau  de 
o"',oi  environ.  —  Enfln,  un  tube  qui  part  de 
la  troisième  tubulure  se  rend  dans  le  vase  C, 
qui  contient  une  dissolution  concentrée  et  fll- 
trée  de  sel  de  soude. 

liC  flacon  à  trois  tubulures  est  destiné  à 
laver  l'acide  sulfureux,  qui  entraîne  avec  lui 
un  pcn  (Tiicide  sulfurique.  Ij'opération  est 
terminée  quand  la  li(jneui'  du  flacon  C  com- 
mence à  rougir  le  papier  de  tournesol. 

Pour  un  kilogramme  d'acide  sulfurique  con- 
teiiu  dans  le  ballon  A,  on  peut  mettre  dans  le 
vase  \i  environ  i  ,'>>()0  granimcs  de  sel  de  sonde 
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(lissons  dans  nue  (|nantité  cl  ean  snflisante. 
Si  l'on  vent  avoir  raiitichlore  cristallisé,  on 
mettra  dans  le  vaseC  heancouj)  j)lns  de  sonde 
que  Teau  n'en  peut  dissoudre,  et  l'on  agitera 
pendant  tout  le  temps  que  l'acide  sulfureux 
arrivera  dans  cette  masse. 

On   s'arrêtera  de  même  qjiand  la  li(pieur 
du  vase  E  rougira  le  papier  de  tournesol  (i). 


(i)  M.  Henri  Donkin,  de  Londres,  fabrique  depuis 
plusieurs  années  de  l'antichlore  de  bonne  qualité.  Le  bas 
prix  où  sont  en  Angleterre  les  matières  qui  entrent  dans 
la  composition  de  cette  substance,  et  le  grand  débit  qu'en 
a  M.  Donkin,  lui  permettent  de  le  vendre  à  des  conditions 
très-modérées.  —  Les  fabricants  placés  dans  des  pays 
où  la  soude  et  le  soufre  sont  plus  cliers  qu'en  Angleterre, 
et  où  l'antichlore  n'est  pas  soumis  à  des  droits  d'en- 
trée trop  élevés,  trouveront  de  l'avantage  à  s'approvi- 
sionner de  cette  substance  chez  M.  Henri  Donkin,  plutôt 
que  de  la  fabriquer  eux-mêmes,  surtout  s'ils  n'ont  pas 
l'habitude  des  préparations  chimiques. 


CHAPITRE  NEUVIEME. 


coMPOsrnoiv  des  pâtes. 


Dans  une  papeterie  de  trois  machines  des- 
tinées à  la  fabrication  des  papiers  de  toutes 
qualités,  et  dans  laquelle  on  adoptera  le  sys- 
tème de  triage  de  chiffons,  cordes,  filets,  etc., 
que  j'ai  indiqué  (p.  144)^  ^e  triage  donnera 
soixante  sortes  de  pâtes  environ,  et  celui  des 
rognures,  douze  sortes.  On  aura  de  plus  les 
substances  minérales  dont  l'emploi  est  avan- 
tageux dans  certaines  fabrications. 

Les  cliiffons  fins,  les  chiffons  usés  et  ceux 
de  coton  se  blanchissent  et  se  trituierit  aisé- 
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TiH'iit  ;  —  \vy\v  |)àte  s'éj^oiitte  lapidenuMit  sur 
la  toile  de  la  machine;  —  les  papiers  (jui  en 
proviennent  sont  très-blanos,  opaques,  doux, 
d'un  apj)r(}t  lacile,  mais  ils  sont  mous  et  sans 
eonsistance. 

Au  contraire,  les  chiffons  grossiers  et  les 
chiffons  peu  usés  sont  plus  difficiles  à  blanchir 
et  à  tritiuer  ;  —  leur  pâte  s'égoutte  lentement 
sur  la  toile  de  la  machine,  et  les  papiers  qui 
en  proviennent  sont  nerveux,  sonores,  mais 
durs,  godes,  transparents  et  d'un  apprêt  moins 
facile. 

Ces  qualités  et  ces  défauts  se  font  plus  ou 
moins  sentir ,  selon  le  degré  de  finesse  ,  d'u- 
sure et  de  grossièreté  des  chiffons. 

Chaque  variété  de  chiffons  ayant  à  la  fois 
des  qualités  et  des  défauts  qui  lui  sont  pro- 
pres, ce  serait  une  grande  faute  (sauf  quelques 
rares  exceptions)  de  les  employer  séparément  ; 
carie  mélange  des  pâtes,  fait  avec  discerne- 
ment, neutralise  les  défauts  des  unes  par  les 
qualités  des  autres,  et  permet  d'obtenir  de 
beaux  et  bons  produits. 

Ce  mélange  est  une  opération  inq)ortante 


et  délicate;  on  ne  saniait  appoiter  trop  de 
soindanssa  composition,  etil  faut  souvent  une 
expérience  consommée  ])()ui"  y  i<''ussir  com- 
plètement. 

Ce  n'est  pas  assez  cpie  d'avoir  étudié  les 
propriétés  de  chaque  sorte  de  chiffons,  cordes, 
lilets,  etc.;  il  fant  encore  se  rendre  compte 
de  la  manière  dont  ils  doivent  être  traités 
pour  en  tirer  le  meilleur  parti.  Pour  cela,  il 
est  essentiel  de  connaître  exactement  ce  que 
coûte  la  préj^aration  de  chaque  espèce  de  ces 
(hverses  matières  premières,  les  déchets  qu'elle 
subit,  la  nuance,  la  force,  la  qualité  qu'elle 
donne  au  papier,  soit  qu'on  l'emploie  seule- 
ïiient  lessivé,  ou  lessivé  et  blanchi  une  fois , 
ou  bien  lessivé  et  blan^^hi  deux  fois(i).  Il  faut 


(i)  Pour  éviter  les  dérangements  et  la  perte  de  temps 
que  les  expériences  en  grand  o.ccasionnent,  j'ai  cherché 
les  moyens  de  faire  des  essais  en  petit  ;  à  cet  effet,  j'ai 
construit  une  pile  contenant  seulement  3  kilogrammes 
(le chiffons.  Le  saut  de  cette  pile  était  plus  prolongé,  et 
le  cylindre  d'un  diamètre  proportionnellement  plus 
grand  (pi'ils  ne  le  sont  d'ordinaire,  afin  que  la  pâle 
put  mieux  tourner.   J  ai  défilé  et   raffiné  dans  ce   petit 
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aussi  so  it'iulrc  coin[)te  du  ttnips  c|u Ojidt'Ma 
ejnplo\er  poni-  la  réduire  en  pâte. 

11  faut  enfin  ([ue  les  proportions  des  nié- 
langessoient  eoinbinées  au  double  point  de  vue 
de  la  qualité  qu'on  veut  donner  au  papier  et 
du  prix  auquel  on  se  propose  de  le  vendre. 

Il  est  impossible  d'établir  des  règles  fixes 
et  rigoureuses  pour  la  composition  des  pâtes, 
parce  que  les  noms  ou  les  numéros  sous  les- 

('vlindre,  avec  autant  de  tacilité  que  dans  un  grand  ,  du 
chanvre,  des  toiles  neuves,  des  chiffons  de  toutes  sortes, 
et  même  des  cordes. 

Je  prenais  12  kilogrammes  de  chaque  espèce  ;  je  les 
tlivisais  en  quatre  parties  égales  ,  que  je  traitais  suc- 
cessivement de  quatre  façons  différentes  (  non  lessi- 
vés,  lessivés,  lessivés  et  blanchis  une  fois,  lessivés  et 
blanchis  deux  fois).  Pour  l'essai  de  chacune  de  ces 
parties,  je  faisais  quelques  feuilles  de  papier  sur  une 
petite  forme.  Je  séchais,  sans  en  rien  laisser  perdre,  tout 
le  reste  de  la  pâte.  Je  parvenais  ainsi  à  me  rendre  compte 
exactement  des  déchets  du  lessivage,  de  ceux  d'un  ou  de 
deux  blanchissages,  des  dépenses  de  chacune  de  ces  opé- 
rations; et  je  connaissais  la  nuance,  la  qualité  du  papier 
que  peut  d(tiiru;r  chaque  espèce  de  chiffons  traitée  de 
telle  ou  telle  usinière. 
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(juels  oji  (lésii>iie  les  chiffons  triés  ne  corres- 
|)(3ndent  pas  à  des  qualités  identiques  dans  les 
différents  pays.  Du  reste,  en  supposant  que 
cela  existât,  on  pourrait  bien  dire  que  le  mé- 
lange de  tels  chiffons  dans  nne  proportion  dé- 
terminée donnera  telle  qualité  de  papiers;  mais 
on  ne  pourrait  pas  dire  d'une  manière  exclusive 
que,  pour  faire  une  certaine  qualité  de  papier, 
on  doive  toujours  prendre  telle  et  telle  sorte  de 
chiffons  mêlés  dans  une  proportion  donnée, 
puisque  l'on  peut  obtenir  la  même  qualité  de 
papiers  avec  des  mélanges  différents.  I^a  com- 
position des  pâtes  doit  donc  être  laissée  à  la 
sagacité  du  fabricant,  et  être  réglée  par  lui 
d'après  la  nature  de  ses  approvisionnements 
de  chiffons  et  les  exigences  de  son  débit. 

Il  est  cependant  des  données  générales  four- 
nies par  l'expérience,  et  qui  peuvent  guider 
dans  cette  importante  opération. 

Ainsi  on  doit  employer  le  chanvre  et  le  lin 
à  la  fabrication  des  papiers  à  calquer,  dans 
lesquels  la  transparence  est  une  qualité  indis- 
pensable, et  à  la  fabrication  des  papiers-mon- 
naie, qui  doivent  être  de  la  plus  grande  soli- 
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dite;  ils  peuvent  aussi  entier,  mais  puui-  une 
laible  proportion,  dans  la  composition  de  cer- 
tains papiei's  très-minces,  afin  de  leur  donner 
plus  de  solidité  et  d'en  rendre  la  fabrication 
facile. 

On  réserve  ordinairement  les  toiles  neuves 
ipii  se  trouvent  en  petite  quantité  dans  les 
chiffons  bruts,  poui'  les  mêler  à  la  pâte  des 
papiers  minces  les  plus  beaux. 

liCS  cliifioMs  peu  usés,  les  oinlets,  les  cliit- 
fons  grossiers  qui  ont  le  plus  de  nerf,  sont  par- 
ticulièrement eniployés  pour  les  papiers  d'é- 
criture, de  dessin,  de  registres  et  les  papiers 
minces. 

Les  chiffons  les  plus  usés  et  les  chiffons  de 
coton  servent  à  fabriquer  des  papiers  d'im- 
pression et  de  gravure. 

Toutefois  il  faut  observer  que  ces  diffé- 
rentes espèces  de  chiffons  ne  doivent  pas  s'em- 
ployer isolément  pour  les  diverses  sortes  de 
papiers. 

Si,  par  exemple,  en  enq^loyant  dans  le  mk- 
lange  une  trop  grande  quantité  d<'  chillons 
peu  usés  et  grossieis  poiu"  la  fabrication  (lim 


papier  à  écrire,  on  remarque  ([ne  la  pâte  s'é- 
•^onttedinieilenient  snr- la  toiledela  machine, 
qne  le  papier  s'éerase  à  la  première  presse, 
qu'il  s'y  fait  des  coulées  d'ean,  qne  le  papier 
se  ^ode  en  séchant  et  qu'il  est  transparent , 
on  remplace  une  partie  de  ces  chiffons  par 
des  chiffons  de  coton  ou  des  chiffons  plus 
usés  en  quantité  nécessaire  pour  faire  dispa- 
raître ces  déftmts  ,  sans  cependant  rendre  le 
papier  trop  mou  ou  trop  cassant. 

Si,  au  contraire,  en  employant  pour  un 
papier  d'inq)ression  nne  trop  pjrande  quantité 
de  chiffons  très-usés  et  de  chiffons  de  coton, 
on  s'aperçoit  que  le  papier  a  trop  peu  de  con- 
sistance, on  remplace  une  partie  de  ces  chif- 
fons par  des  chiffons  moins  usés  ou  plus  gros- 
siers de  chanvre  ou  de  lin,  en  quantité  suffi- 
sante pour  lui  donner  plus  de  force,  sans  ce- 
pendant faire  disparaître  les  qualités  princi- 
pales qu'il  doit  avoir,  c'est-à-dire  la  douceur 
et  la  non-transparence. 

Les  cordes,  les  filets,  quelques  toiles  d'em- 
hallage  des  plus  grossières,  les  laines,  le  ve- 
lours, la  soie,  les  rebuts,  les  déchets  de  fda- 
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Inrt's  (le  lin,  ([iielqiiefois  les  déeliets  de  iilu- 
tiires  de  coton  et  la  paille,  entrent  à  divers 
degrés  dans  la  composition  des  pâtes  pour  les 
papiers  d'emballage. 

Les  cordes,  filets,  toiles  d'emballage  et  dé- 
chets de  filatures  peuvent  aussi,  selon  les  loca- 
lités, être  employés  à  la  fabrication  des  papiers 
blancs  (i),  pourvu  qu'ils  soient  d'abord  bien 
nettoyés,  ])nis  lessivés  et  blanchis  fortement. 
Quant  aux  déchets  de  filatures  de  coton,  ils 
doivent  être  nettoyés  dans  un  loup  cons- 
truit exprès,  et  lessivés  à  haute  température 
et  à  forte  dose  d'alcali,  pour  détruire  la  grande 
quantit<'  d'ordures  et  de  matières  grasses 
(ju'ils  contiennent. 

On  fait  encore  entrer  dans  la  composition 
des  pâtes  un  assez  grand  nombre  de  substan- 
ces minérales(ii),  telles  que  le  kaolin,  le  sulfate 

(i)  Les  papiers  fins  provenant  des  chiffons  grossiers 
jaunissent  plus  en  magasin  que  ceux  fabriqués  avec  tie 
beaux  chiffons. 

(2)  Les  fabricants  qui  tiennent  avant  tout  à  la  bonne 
réputation  de  leurs  papeteries  s'abstiennent  d'employer 
des  matières  minérales,  qui  altèrent  toujours  plus  ou 
moins  la  qualité  des  papiers. 
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V 
cJcchanx,  de  ])ai  yte,  les  ocres,  les  marnes,  etc. 

Aii-dessns  de  la  cjiialité  moyenne  des  pa- 
piers, lekaolin,  la  meilleure  deees  matières(i), 
ternit  la  blancheur;  an-dessous  de  cette  qua- 
lité, il  les  rend  plus  blancs  ;  dans  l'un  et  l'an- 
tre cas,  il  leur  donne  un  plus  bel  épair  et  en 
facilite  l'apprêt. 

Il  entre  avec  avantage  dans  la  composition 
des  pâtes  pour  quelques  papiers  d'impression 
et  de  gravure,  dont  il  diminue  la  dureté. 
Il  rend  aussi  l'impression  et  la  gravure  plus 
faciles;  mais  le  papier  qui  en  contient  une 
trop  grande  quantité  empâte  les  caractères 
d'imprimerie,  qu'il  faut  alors  laver  fréquem- 
ment. 

Dans  les  papiers  d'écriture,  le  kaolin  altère 
le  collage  et  les  rend  plus  mous. 

En  résumé,  le  triple  but  que  le  fabricant 
doit  se  proposer  d'atteindre  simultanément 
parla  composition  des  pâtes,  c'est  : 


(i)  Pour  les  papiers  demballage  on  préfère  le  sulfate 
tle  baryte  au  kaolin  ,  parce  qu'il  est  plus  lourd. 


—     21)8     — 

r  De  donner  aux  ])apiers  (jn  il  ral.ri(|ue  les 
(jualités  recherchées  par  le  consommateur; 

2"  De  composer  avec  le  j)liis  d'économie 
|)Ossihle  l'espèce  de  pâte  qu'il  a  besoin  d'ob- 
tenir ; 

3°  D'employer  à  propos,  au  furet  à  mesure 
de  la  fabrication,  toutes  les  sortes  de  chilfons 
triés,  ceux  de  qualité  inférieure  surtout,  afin 
d'éviter  d'en  avoir  une  trop  grande  quantité 
en  dépôt  (1). 

(i)  On  peut  fadienient  écouler  les  chiffons  les  plus 
grossiers,  les  toiles  d'emballage,  même  les  cordes;  car, 
en  les  nettoyant  avec  soin,  en  les  lessivant  deux  fois 
au  besoin,  et  en  les  blanchissant  fortement,  on  en  ob- 
tient de  belles  pâtes  :  seulement  il  est  important  de 
bien  s'assurer  que  ,  dans  la  localité  où  l'on  se  trouve, 
et  pour  le  genre  de  papier  qu'on  fabrique,  leur  prépa- 
ration, les  déchets  assez  considérables  qu'ils  subissent, 
la  lenteur  de  leur  triturage,  ne  donnent  pas  lieu  à  une 
perte  plus  grande  que  les  bénéBces  qu'offre  la  diffé- 
rence de  leur  prix  avec  celui  des  chiffons  de  belle  qua- 
lité. 
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CHAPITRE  DIXIEME. 


COLLAGE. 


Collage  végétal.  —  Dans  l'origine  on  col- 
lait les  papiers  mécaniques  avec  une  cire  pré- 
parée à  cet  effet.  Plus  tard  on  a  remplacé  la 
cire  par  un  savon  résineux  plus  économique. 
On  fixe  ce  savon  dans  la  pâte  avec  de  l'alun. 
Il  est  bon  d'ajouter  au  savon  résineux  de  la 
fécule  de  pomme  de  terre,  pour  donner  aux 
papiers  plus  de  fermeté  (i). 

(i)  On  augmente  encore  1  intensité  du  collage  en 
ajoutant  une  partie  de  colle  animale  ,  au  nionjent  de 
faire  affleurer  la  pâte. 

14 
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Le  savon  rcsiiUMix  se  compose  de  coloplunie 
(lissoMle  par  le  sel  de  soude,  les  eiistanx  de 
sonde  on  la  potasse. 

Les  eiistanx  de  sonde  sont  pins  pnis  (pie  le 
sel  de  sonde,  et  beaucoup  de  fa  hrieants  les  pré- 
fèrent pour  cette  raison  ;  mais  il  est  bien  pins 
économique  d'employer  le  sel  de  sonde,  i^e 
peu  de  sulfate  on  sulfite  de  soude  cpi  il  con- 
tient ne  peut,  je  crois,  avoir  (rinconvéuients 
sensibles. 

La  dissolution  de  la  colophane  s'opère  de 
diverses  manières  : 

A  feu  lui,  dans  une  chaudière; 

Par  la  vapeur  directement  introduite  dans 
une  chaudière  ou  dans  un  envier  ; 

Par  la  vapeur,  dans  une  chaudière  à  dou- 
ble fond  ; 

Lnlin  ,  par  la  vapeur,  dans  une  chau 
dière  à  fond  simple,  fixée  elle-même  dans  nn 
i'uvier.  Dans  ce  cas,  il  lant  avoir  soin  de  bien 


(louer  en  liant  les  bords  de  la  eluuidière  sur 
le  bord  du  euvier,  pour  éviter  toute  fuite  de 
vapeur. 

Dans  ees  deuxderniers  cas,  on  laisse  un  pe- 
tit robinet  ouvert,  par  lequel  s'écliappe  l'eau 
provenant  de  la  vapeur  condensée. 

La  dissolution  à  feu  nu  ne  peut  pas  être 
aussi  bien  réglée  que  la  dissolution  par  la  va- 
peur, et  elle  donne  en  outre  un  savon  plus 
terne. 

Quand  on  introduit  directement  la  vapeur 
dans  la  lessive,  la  dissolution  se  fait  moins 
bien,  parce  que  la  vapeur,  en  se  conden- 
sant, affaiblit  continuellement  la  force  de  la 
lessive. 

Il  est  donc  mieux  de  se  servir  de  l'un  des 
deux  derniers  moyens. 

Pour  dissoudre  loo  kilogrammes  de  colo- 
phane, en  supposant  qu'on  se  serve  de  sel  de 
soude  à  80  degrés,  on  fait  bouillir  pendant 
trois  ou  quatre  heures,  dans  210  kilograiinnes 

14. 
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(I  t'aii .  i(>  kilo^iainmes  (le  sel  de  sonde  avec 
(S  kil()i;iamines  de  clianx  mise  auparavant  en 
fusion. 

On  laisse  déposer,  on  tire  à  elair,  et  on 
met  eelte  lessive  caustique  (i)  dans  la  eliau- 
dière  destinée  li  faire  le  savon  résineux.  On  v 
jette,  petit  à  petit,  la  l'ésine  concassée;  on 
agite  contiiuiellenient  avec  iinv  spatule,  et 
lOn  fait  houillii'  jusf[u  à  parfaite  dissolution 
(cpiatie  ou  cincj  heures  environ). 

11  faut  chauffer  avec  précaution  pendant 
les  premières  heures,  pour  empéchei'  (pie  le 
savon  résineux  ne  monte  par-dessus  les  boids 
de  la  chaudière. 

beaucoup  de  fabricants  ne  se  servent  pas 


II)  Pour  jiij^er  si  une  lessive  est  tout  à  fait  caustique, 
on  en  prend  une  petite  (juantilt*,  et  l'on  y  ajoute  de  IVau 
de  cliaux  bien  claire.  Si  la  lessive  n'est  pas  tout  à  fait 
causti(|ue,  elle  se  trouble  légèrement  et  laisse  dêpos(M 
une  poudre  hlancliàlre.  —  Pour  reconnaître  si  la  lessive 
contient  de  la  chaux,  en  ex(;ès,  on  insuffle  de  I  air,  au 
moyen  d  un  tube  de  verre,  dans  une  petite  quantité 
d(î  dissolution  :  s'il  y  a  de  la  chaux  en  excès,  la  liqueur 
dt'vi<'ul  un  [)eu  lioubic. 


(Iccliaux.;  ils  (ont  simplt'inciil  dissoudre  le 
sel  de  sonde  ou  les  eristaux.  de  soude  dans 
l'eau,  et  y  jettent  ensuite  la  résine  concassée. 
On  trouve  cepenflant  nne  notable  économie 
à  mêler  an  sel  de  soude  de  la  chaux  qui  le  dé- 
barrasse de  Tacide  carboniqne  (ju'il  contient, 
et  rend  son  action  plus  éner£»iqne  siu^  la  ré- 
sine. En  effet  ,  i  kiloi>ranniie  de  sel  de 
soude  à  So  dei»Tés  ne  peut  dissoudre  qu'envi- 
ron 6  kilogrammes  de  colophane,  tandis  que 
1  kilogramme  de  sel  de  sonde  de  même  qua- 
lité, rendn  canstiqne  par  5oo  granmies  de 
clianx,  peut  dissoudre  jusqu'à  F  o  kilogram- 
mes de  colophane  (i). 

Pour  enq^loyer  le  savon  résineux,  quand 
on  n'y  mélange  pas  de  fécule,  on  en  délave 


(i)  Il  y  a  diverses  qualités  de  ix'sines  ;  elles  sont  plus 
ou  moins  grasses,  blanches  ou  transparentes.  Quelques 
expériences  apprennent  bientôt  à  un  fabricant  la  qua- 
lité qui  convient  le  mieux  à  son  genre  de  fabrication,  et 
le  degré  de  force  que  la  lessive  doit  avoir  pour  dissoudre 
cette  résine.  Toutefois  il  faut  employer  un  peu  plus 
de  sel  de  soude  qu'il  n'est  strictement  nécessaire,  pour 
être  certain  qjLie  la  résine  est  complètement  dissoute. 
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une  partit'  dans  vijigt  parties  environ  d  eau 
chaude;  on  laisse  déposer  oette  dissolution 
pendant  une  heure  ou  deux.  On  peut  ensuite 
la  soutirer,  au  lur  et  à  mesure  des  besoins, 
pour  la  porter  dans  les  cylindres. 

Quand  on  veut  y  mêler  de  la  fécule,  on  sou- 
tire la  dissolution  de  savon  dans  un  cuvier 
placé  en  dessous  (i),  on  v  mêle  ensuite  la  fé- 
cule, qui  a  dû  être  auparavant  bien  délayée 
.dans  de  l'eau  tiède  et  passée  à  tiaveis  un  ta- 
mis très-fin. 

La  fécule  est  composée  de  petits  i;iains 
jnunis  chacun  d'une  enveloppe  insoluble  dans 
1  eau.  Il  faut  donc,  pour  parvenir  à  la  dis- 
soudre, faire  crever  l'enveloppe.  A  cet  effet, 
on  doit,  dès  qu'elle  est  mêlée  au  savon  rési- 
neux, la  faire  bouillir  pendant  une  demi- 
heure  emiron,  en  avant  soin  de  toujours 
spatuler.  —  On  facilite  la  dissolution  de  la 
fécule  en  y  ajoutant  j  p.  loo  desel  desoude; 


(i  11  est  nécessaire  d  avoir  deux  cuvieis  .  ;iliii  de  j)i<'- 
p.ircr  de  la  ((illc  dans  rmi,  pendant  ([u  «m  enipl<).ie  la 
culle  ediilenue  dans  I  aniie. 
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mais  cela  n  est  pas  nécessaire,  ([iiaïul  on  la 
dissout  clans  le  savon  résineux,  qui  l'ontient 
ordinairement  un  léger  excès  de  soude. 

Si  on  employait  de  la  fécule  qui  eut  été 
piéalal)lement  grillée,  il  ne  serait  pas  néces- 
saire de  la  faire  bouilli i-  pour  la  dissoudre  : 
elle  se  dissoudrait  facilement  dans  l'eau  tiède  ; 
mais  il  est  plus  connnode  de  l'enqiloyer  comme 
je  viens  de  le  dire,  que  de  la  faire  griller,  et 
elle  ternit  moins  la  pâte. 

On  ajoute  ordinairement  la  fécule  au  savon 
résineux ,  dans  la  proportion  de  deux  parties 
de  fécule  pour  trois  parties  de  colophane  ; 
cette  proportion  varie  selon  la  qualité  du 
papier. 

La  colle  se  mêle  à  la  pâte  en  quantité  né- 
cessaire pour  donner  au  papier  le  collage  con- 
venable; —  puis,  quand  la  pâte  en  est  bien 
imprégnée,  on  la  précipite  avec  de  l'alun.  Le 
[)oids  de  l'alun  doit  être  égal  an  poids  de  la 
colophane  employée  à  la  composition  du  sa- 
von résineux;  cependant  quelques  fabricants 
mettent  un  excédant  d'alun  ,  poiii  donner'  à 
leurs  [)apiers  plus  de  fermelé.  —  Il  csl  bon  de 
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se  servir  de  raimi  le  plus  ])iir,  surloiit  [)()m 
les  papiers  fins  (ij. 

Dans  le  cas  où  l'on  voudrait  coller  des  j)a- 
piers  d'une  couleiii'  à  lacpielle  l'alun  nuirait, 
on  le  remplacerait  par  le  snlfate  de  /inc.  Une 
partie  de  sulfate  de  zinc  équivaut  environ  à 
trois  parties  d  alun. 

CoUaii'e  (inimal.  —  Avant  l'invention  du 
collage  végétal ,  les  bons  fabricants  appor- 
taient nn  grand  soin  au  collage  animal. 
Ils  achetaient  les  rognures  de  peaux  des 
tanneries,  des  mégisseries;  ils  les  laissaient 
tremper  un  ou  deux  jours  dans  l'eau,  les 
nettoyaient  bien,  les  faisaient  cuire  à  petit 
feu,  et  y  ajoutaient  ensuite  20  p.  100  d'alun 
environ. 

Pour  se  servir  de  la  colle,  on  la  chauffait  à 
une  température  de  4o   '•  4^   degrés,   on  y 


(i)  Au  lieu  de  le  mettre  en  poudre  dans  la  pile,  il 
vaut  mieux,  avant  de  l'employer,  le  faire  dissoudre  dans 
l'eau  chaude,  afin  de  pouvoir  le  passer  dans  un  feutre 
(fui  retient  les  ordiues  que  cette  dissolution   contient. 
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liempait  le  |)a[)iei",  poij>iiée  })ar  poignée,  et 
(le  telle  sorte  cjne  tontes  les  feuilles  en  fussent 
bien  imbibées. 

On  pressait  ensuite  légèrement  ee  paj)iei' 
[)onr  le  débarrasser  de  l'excédant  de  colle, 
et ,  pour  le  faire  sécher,  on  l'étendait  feuille 
à  feuille  sur  des  cordes,  dans  des  séchoirs  éta- 
blis à  cet  effet.  ' 

Dans  les  meilleures  fabriques  on  relevait  le 
papier  feuille  par  feuille,  avant  de  le  faire  sé- 
cher. Cette  manipulation  donnait  plus  d'in- 
tensité au  collage. 

T^a  colle  ne  devait  avoii*  que  la  force  néces- 
saire pour  coller  convenablement;  quand  elle 
était  trop  forte,  elle  ternissait  davantage  la 
blancheur  du  papier,  le  pénétrait  moins  bien, 
et  occasionnait  des  taches  de  colle. 

Pour  faire  un  bon  collage,  il  fallait  que  le 
papier  ne  gelât  pas  ,  et  qu'il  séchât  lentement 
pendant  douze  heures  au  moins. 

Le  printemps  et  l'automne  étaient  par  con- 
séquent les  saisons  les  plus  favorables.  On  ne 
pouvait  pas  coller  en  hiver,  pendant  les  ge- 
lées ,  si  l'on  n'avait  des  séchoirs  qu'on  pilt 
chauffer,  ce  qui  était  bien  rare.  On  ne  pou- 
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vait  |)a>.  non  j)liis  ohlciiii'  iiii  hoji  collai;!'  cm 
été,  si  ce  ii  ctait  pendant  la  imil  ou  dans 
les  temps  pluvieux,  à  nu)ins  que  l'on  n'eut 
ati  rez-de-chaussée  des  séchoirs  disposés  de 
manière  à  jxxivoir  être  constannnent  entre- 
teiuis  dans  une  grande  fraîcheur,  au  moyen 
d'arrosements  fréquents,  ou  (Ttui  courant 
d'eau  étabh  dans  le  séchoir  sur  des  dalles  en 
pierre. 

]jes  soi  us,  les  peines,  les  dépenses  néces- 
saires poui"  réussir  dans  cette  oj)ération  ; 
le  l'rave  inconvénient  de  ne  pouvoir  coller 
dans  toutes  les  saisons  de  l'année,  à  moins  de 
séchoirs  spéciaux  dont  l'établissement  était 
très-coûteux  ;  l'inconvénient  plus  j^iave  en- 
core d'avoir  assez  fréquennnent  des  collaji;e.s 

imparfaits:  toutes  ces  raisons  iirent  adoptei' 
avec  empressement  le  collage  végétal,  si  sini- 
j)le,  si  facile  et  si  j)eu  coûteux,  (jui  dispense 

d'avoir  des  séchoirs,  et  dont  l'industrie  de  la 
paj)eterie  doit  la  découverte  à  .M.  de  Canson , 

I  un  des  plus  habiles  fabricants  (pii  soient  en 

lMuoj)e. 

Mais,   si    fou    IrouAa   de   i;ian(ls  a\antai;("^ 


—  -^''9  — 
dansée  proeédé  sous  lei'a|)|)ort  de  la  commo- 
dité et  de  l'économie,  les  pa])iers  y  perdirent 
en  qualité  :  ils  n'eurent  plus  cette  fermeté, 
cette  sonorité,  qui  distinguent  les  papiers 
collés  à  la  colle  animale. 

Les  fabricants  des  autres  pays  de  l'Kurope 
suivirent  pronq^tement  l'exemple  des  fabri- 
cants français;  l'Angleterre  seule  n'adopta  ce 
mode  de  collage  que  dans  quelques  cas  ex- 
ceptionnels. . 

Cela  tient,  je  crois,  à  deux  causes  :  -. 

Premièrement,  les  papiers  anglais,  qui  sont 
fabriqués  en  grande  partie  avec  des  chiffons 
de  coton,  n'auraient  pas  assez  de  fermeté  si 
on  les  collait  à  la  colle  végétale; 

Secondement ,  les  papiers  de  qualités  su- 
périeures se  vendent  facilement  en  Angle- 
terre, malgré  l'élévation  de  leur  prix. 

Il  est  résulté  de  ces  deux  considérations, 
que  les  embarras  et  les  dépenses  occasionnés 
par  le  collage  animal  n'ont  pas  empêché  les 
laljricants  anglais  de  continuer  à  s'en  servir 
pour  la  [)lus  grande  partie  de  leiu^s  papiers. 

toutefois,  poiu-  jcmédier  aux  dilfictdtés  et 
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;iii\  iiu'oincnieiits  (|iie  j  ai  si^^iialcs  ci-dcssiis 
(hms  l:i  manière  dont  se  faisait  ce  collage,  les 
fabricants  les  plus  éclairés  cherchèrent  axcc 
persévérance  nn  ;t[)pareil  (jni  f'onctiomiàt  ii 
la  suite  de  la  machine,  et  d'où  le  papier  sortit 
bien  collé;  mais  les  mauvais  effets  d'une  des- 
siccation immédiate  semblaient  rendre  son  ap- 
plication impossible. 

J'ai  vu  faire,  dès  iHjo,  dans  nue  fabriqne 
près  de  Manchester,  des  essais  destinés  à  ob- 
tenir nn  collage  animal  à  la  snite  de  la  ma- 
chine. On  donnait  d'abord  nn  demi-collage 
dans  le  cylindre  avec  la  colle  végétale,  on  sé- 
chait le  papier  aux  trois  quarts,  et  on  le  faisait 
passer  dans  nne  petite  caisse  remplie  de  colle 
animale;  on  le  pressait  ensuite  entre  (\tu\ 
cylindres  de  métal  dont  l'un  était  garni  d'un 
manchon  de  feutre,  et  on  le  séchait  sur  de 
grands  (cylindres  sécheurs  enveloppés  d'iuK- 
toile  (!e  coton;  mais  ces  ])apiei\s  n'étaient  (jue 
médiocrement  collés,  et  leur  qualité  était  loin 
d'égaler  celle  des  papiers  collés  par  l'ancien 
procède. 

Il    fiait    dé'fà    (piestioii    alors    de    S'cclicr    a 
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Taii-  chaud,  an  lien  de  sécher  sur  des  c\- 
hinhes  en  fonte;  tontefois  les  meillenrs  fa- 
bricants, qni  savaient  qnels  soins  et  qnelle 
précaution  il  faut  a|)j)()rter  dans  la  dessicca- 
tion dn  papier  poiu^  obtenir  un  bon  col- 
jai^c,  pensaient  que,  même  en  employant  ce 
moyen ,  on  ne  parviendrait  pas  à  coller  le 
papier  à  la  machine,  au  ïuv  et  à  mesiu*e  de  la 
fabrication. 

Quelques-uns  cependant  ont  [)ersévéré  dans 
leurs  efforts,  et  ont  enfin  obtenu  un  plein 
succès.  J'ai  vu,  en  i85o,  dans  plusieurs  fa- 
briques d'Angleterre  et  d'Ecosse,  lui  collage 
animal  parfait,  obteiui  à  la  suite  de  la  machine 
sans  fin. 

On  emploie,  comme  autrefois,  pour  ce  col- 
lage, les  rognures  de  peaux  des  tanneries  et 
des  mégisseries,  ou,  le  plus  souvent,  des  mor- 
ceaux de  peaux  de  bœuf  blanches  et  très- 
épaisses.  Je  n'ai  vu  dans  aucun  autre  pays 
employer,  pour  faire  de  la  colle,  des  peaux 
de  ce  genre,  et  je  crois  que  les  fabricants  an- 
glais les  font  préparer  exprès. 

Pour  en  tirer  la  gélatine,  on  les  fait  d'abord 
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tremper  thnis  nu  hain  acidulé  (^i)  ;  ou  les  la\e, 
et  on  les  cuit  à  petit  feu,  jusqu'à  complète 
extraction  de  la  «élatine. 

On  fait  cette  colle  beaucouj)  plus  forte  que 
celle  (ju'oii  emploie  [)our  lecollai^eà  la  main, 
et,  au  moment  de  s'en  servir,  on  v  ajoute  une 
dissolution  de  savon  qui  dimiiuie  les  incon- 
vénients d'une  trop  prompte  dessiccation  du 
papier. 

Quand  on  se  sert  de  rognures  de  peau,  l'o- 
pération est  la  même;  seulement,  connue  ces 
rognures  sont  moins  propres  que  les  grands 
morceaux  de  peau  dont  j'ai  parlé,  o\\  les  passe 
dans  un  blutoir  garni  d'une  toile  métallique 
très-claire,  tournant  lentement  et  trempant 
presque  à  moitié  dans  une  caisse  où  l'on  a 
établi  un  assez  fort  courant  d'eau.  Au  bout 
de  vingt  ou  trente  minutes,  ces  rognures  sont 
parfaitement  nettoyées.  On  ajoute  à  l'une  et  à 


(i)  J'ai  vu  lies  fabriques  où  on  les  faisait  tremper 
dans  un  bain  de  cristaux  de  soude,  mais  je  nai  pas  eu 
occasion  d'apprécier  U*  m('rite  d<'  ce  procédé. 
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lîMitre  oolle,  en  la  soutirant,  9,*)  p.  loo  environ 
(Talnn  (i). 

Parmi  les  difiéi-ents  appareils  de  collage 
animal  que  j'ai  vus,  ^oici  celui  qui  m'a  paru 
donner  les  résultats  les  plus  parfaits.  11  est 
vrai  qu'il  est  aussi  le  plus  dispendieux. 

En  quittant  les  cylindres  séclienrs,  le  pa- 
pier, presque  sec,  passe  autour  d'un  cylindre 
en  cuivre  mince,  d'environ  o"',3o  de  diamè- 
tre ,  dans  lequel  est  établi  un  petit  courant 
d  eau  froide.  Ce  cylindre,  toujours  froid,  per- 
met de  mieux  réii;ler  le  degré  de  température 
(le  la  colle;  sans  cette  précaution,  le  papier 
entrant  chaud  dans  la  colle  en  dérans^erait  la 
température  :  c'est  du  moins  la  raison  qu'on 
m'a  donnée  pour  justifier  l'emploi  de  ce  petit 
cylindre  ;  mais  j'ai  vu  d'autres  appareils  où  il 
manquait,  et  je  ne  le  crois  pas  indispensable. 


(i)  Les  fabricanis  anglais  ajoutent  peut-être  a  ce 
procédé  quelque  ingrédient  que  je  n  ai  pu  voir  ;  mais, 
ayant  eu  occasion  de  nie  servir  d'un  appaieil  de  collage 
animal  consécutif  à  la  machine^  j'ai  opéré  comme  je 
viens  de  le  dire,  et  j'ai  bien  réussi. 
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Aprt's  a^<)ll■  ([iiittL'  et'  c\  luidic,  \v  painer 
passe  dans  ime  petite  caisse  peu  [)i()r()n(le. 
deiiviioii  <)"',7()  (le  largeur,  et  sur  latpiellc 
sont  établis,  du  côté  opposé  à  ("elui  par 
lequel  entre  le  papier,  deux  cylindres  eu 
bronze  de  o"',>/J  environ  de  diamètre ,  bien 
polis  et  parfaitement  parallèles.  I^e  papier, 
j)assant  entre  ces  deux  cylindres  après  s'être 
ind)ibé  de  colle,  est  pressé  par  eux,  et  aban- 
donne l'excédant  de  colle  qu'il  avait  pris. 

De  là  il  est  conduit  sur  des  tambouis  à 
claire-voie,  placés  l'un  au-dessus  de  l'autre, 
sur  deux  rangs  parallèles,  avec  un  ventilateui- 
dans  chaque  tambonr  et  un  autre  de  chaque 
coté  ;  de  soite  qu'en  passant  sur  ces  tam- 
bours, le  papier  est  ventilé  sur  les  deux  la- 
ces (i).  On  conduit  sous  les  tambours  de  l'air 
(diaud  fourni  par  un  calorifère,  ou  bien  ou 
sèche  le  papier  au  moyen  de  tuyaux  en  fonte 
chauffés  par  la  vapeur  (2).  11  y  a  des  courants 


(i)  J'ai  vu  aussi  des  appareils  où  il  11  y  avait  pas  de 
ventilateur. 

(2)   Ce  dernier  moyen  ternit  moins  que  le  précèdent 

h  l)laii(li<'ui  (lu  papier. 
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(l'air  établis  pour  enlever  riiuinidité,  au  lur 
et  à  mesure  de  la  dessiccation. 

Le  diamètre  et  le  nombre  des  tambours  dif- 
fèrent d'une  fabrique  à  l'autre.  Dans  les  appa- 
reils que  j'ai  vus,  le  diamètre  des  tambours 
variait  de  o™,6o  à  o'",8o,  et  leur  nombre  de 
3o  à  60. 

Quelques  fabricants  établissent,  par  écono- 
mie, des  tambours  d'un  diamètre  moindre  et 
en  moins  grand  nombre,  mais  ils  sont  obligés 
de  sécher  à  une  température  de  45  à  5o  de- 
grés, et  le  collage  souffre  de  cette  dessiccation 
trop  prompte. 

D'autres,  ne  regardant  pas  à  la  dépense 
d'établissement,  pourvu  qu'ils  arrivent  à  un 
résultat  qui  ne  laisse  rien  à  désirer,  ont  établi 
un  plus  grand  nombre  de  tambours  et  leur 
ont  donné  un  diamètre  plus  grand.  Ils  ont  eu 
besoin,  il  est  vrai,  d'un  plus  long  bâtiment, 
l'appareil  a  été  plus  coûteux,  mais  ils  ont  pu 
sécher  à  une  température  de  20  a  ^5  degrés  en- 
viron, ce  qui  constitue  un  collage  excellent  (  i  ). 

(i)  MM.  Bryon  Donkiu  conslruisenl  des  appareils 
(Je  collage  animal  de  tous  les  systèmes,  selon  la  conve- 
nance des  fal)ricants. 


Oci  étonnera  peut-être  les  anciens  f'ahii- 
eants,  qui  savent  par  expérience  qu'autrefois, 
à  une  température  de  25  degrés,  on  ne  pou- 
vait obtenir  un  bon  collage  animal  ;  mais  il 
faut  remarquer  que,  pour  le  rendre  possible 
à  cette  températiue,  et  même  à  une  tempéra- 
ture double  de  celle-là,  les  fabricants  anglais 
font  une  colle  infniiment  plus  forte  que  celle 
(pi'on  employait  autrefois,  et,  en  outre,  (jn'ils 
V  ajoutent  du  savon. 

Il  nv  a  pas  de  comparaison  possible  entre 
les  résultats  de  ce  collage  et  ceux  du  collage 
végétal. 

J'ai  vu  des  papiers  dans  u  fabrication 
desquels  il  était  entré  plus  de  "io  p.  loo  de 
chiffons  de  coton,  et  qui,  avec  vni  collage  vé- 
gétal, auraient  eu  bien  peu  de  consistance, 
tandis  qu'avec  le  collage  ajiimal  que  je  viens 
d'indiquer  ils  étaient  fermes,  très-sonores,  cf 
paraissaient   iu'iv<mi\. 

Dans  les  j)ays  oîi  les  chiffons  contieiuicnt 
beaucoup  moins  de  coton  (pi Cn  Angleterre, 
cet   appareil    pom-   le  collage  animal   n'offre 
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pas  le  même  degré  d'iitilllé;  j'ajoiiteiai  même 
qu'il  ne  convient,  en  général ,  qu'aux,  fahii- 
eants  qui  ont  trois  machines  ou  plus,  et  qui, 
en  l'appliquant  à  une  seule  de  lein's  machi- 
nes, peuvent  s'en  servir  à  peu  près  conti- 
luiellement.  Cependant,  dans  une  bonne 
fabrique  oii  il  n'y  am^ait  qu'une  seule  ma- 
chine à  laquelle  on  adapterait  un  appareil 
(le  ce  genre,  on  pourrait  réaliser  de  beaux 
hénéfices,  s'il  fonctionnait  d'une  manière  con- 
tinue et  n'était  employé  qu'à  la  fabrication 
(les  qualités  supérieures;  mais  il  faudrait  que 
le  fabricant  disposât  de  capitaux  importants, 
qui  lui  permissent  d'avoir  toujours  prêt  en 
magasin  un  assez  grand  assortiment  de  pa- 
piers des  plus  belles  qualités,  afin  de  répondre 
immédiatement  à  toutes  les  demandes,  et  que 
ses  relations  fussent  assez  étendues  j^our  lui 
assurer  l'entier  écoulement  de  ses  produits  ; 
car  l'usage  des  papiers  collés  à  la  colle  ani- 
male est  encore  peu  répandu,  à  cause  de  l'élé- 
vation relative  de  leur  prix,  et  la  vente  ne  s'en 
opère  ordinairement  (excepté  en  Angleterre) 
que  par  petites  quantités  à  la  fois. 

Les  dépenses  considérables  auxquelles  en- 


traîne  rétablissement  d'un  appareil  pour  le 
rollage  animal  (i),  et  les  diffieultés  de  son  ap- 
plication, préserveront  probablement  d'nne 
i^rande  concurrence,  pendant  un  temps  assez, 
long,  les  fabricants  du  continent  qui  les  pre- 
miers l'adonteront. 


I  )  Ces  dépenses  peuvent  s  élever  de  60  à  80  frane^, 
selon  les  pavs. 


CHAPITRi:  ONZIEME. 


ri;ii\Ti  ui:s. 


BLEU 


On  teint  les  papiers  de  cette  couleur  avec 
le  cobalt,  l'outremer,  le  bleu  de  Prusse,  l'in- 
digo, le  bois  de  Campêche. 

Cobalt.  —  TjC  cobalt  donne  une  couleur 
très-solide  qui  se  conserve  sans  altération  à 
l'air  et  dans  l'eau. 

On  se  sert,  pour  azurer  les  papiers,  d'oxyde 
decobalt,  dont  la  meilleure  qualité  est  connue 
sous  le  Jiom  à*azar  des  quatre  feux. 
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Coiiinu'  le  cobalt  est  beaneoiip  plus  louid 
(jiie  la  pâte,  le  ])apier  coloré  avec  cette  subs- 
tance insoluble  est  d  un  bleu  plus  fonce  d'un 
côté  (jue  (le  l'autre.  On  remédie  en  i»rande 
partie  à  cet  inconvénient  en  le  mêlant  à  la 
técule  dans  la  préparation  de  la  colle.  Bien 
lié  avec  cet  empois,  il  se  précipite  moins.  Au 
reste ,  cette  couleur ,  presque  entièrement 
abandonnée  en  papeterie  où  elle  a  été  rempla- 
cée par  l'outremer,  ne  s'emploie  plus  que  pou i- 
certaines  sortes  de  papieis-monnaie  auxquels 
on  veut  donner  une  couleui"  tiès-solide. 

Oiitrcntcr.  —  L  outremer  enq)I()yé  en  pein- 
line  est  d'ini  pri\  très-élevé;  mais,  en  iHiij, 
M.  Guimet,  de  liyon,  est  parvenn  à  obtenir 
artificiellement  de  routreincr  d  nue  teinte 
bleue  très-belle  et  (Tun  pii\  assez  bas  pour 
qu'on  puisse  renq)lovei'  avantaij;eusemciil 
dans  la  coloration  des  j)apiers. 

Depuis,  il  s'est  établi  j)lusienrs  autres  hi- 
briqnes  de  ce  i^enre  en  Europe,  qui  produi- 
sent de  l'ontremer  de  diveises  (|ualit<'s  (i). 

(i)  J'ai  reinaicjué,  daii.s  (}iicl(jiic.'>  (.il)ii(|iifr>  aiif^l.iib»'S. 
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r.e  chlore  altère  cette  couleur,  et  les  acides 
la  détriiiseiit.  [1  est  donc  essentiel,  pour  ob- 
tenir un  bleu  d'une  belle  luiance,  que  la  ])à(c 
soit  complètement  débariassée  du  chlore  (|ui 
a  servi  à  son  blanchiment;  et  comme  l'ahuï 
contient  de  l'acide,  il  faut,  pour  le  neutrali 
ser,  mettre  dans  la  pile,  quelque  tem{)S  après 
y  avoir  introduit  l'alun,  i4  p-  loo  de  cristaux 
de  soude  (i),  et  ajouter  l'outremer  au  moment 
où  l'on  juge  qu'il  ne  faut  plus  environ  qu'un 
quart  d'heure  pour  que  le  raffuiage  soit  ter- 
miné. 

Bleu  de  Prusse.  —  On  trouve  dans  le  com- 
merce le  bleu  de  Prusse  liquide,  en  pâte  ou 
calciné.  Il  est  plus  avantageux  de  l'acheter 
liquide,  quand  on  est  assez  près  de  la  fabri- 
que pour  cpie  les  frais  de  transport  ne  soient 

un  papier  bleu  d'une,  très-belle  nuance  que  l'on  m'a 
(lit  avoir  été  obtenue  par  de  l'outremer  acheté  chez 
M.  Henri  Donkin. 

(i)  Pour  être  sûr  de  neutraliser  entièrenient  l'acide 
de  l'alun  ,  il  convient  de  prendre  i5  pour  loo  décris- 
taux  de  soude;  mais  il  ne  tant  pas  en  prendre  plus, 
parce  qu'alors  lalun  entrerait  en  déconjposition. 
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pas  trop  élevés,  et  quand  on  est  sur  de  la 
loyauté  du  vendeur,  car  le  bleu  de  Prusse  est 
quelquefois  falsifié  avec  de  la  fécule  de  pomme 
de  terre  (i). 

Pour  employer  le  bleu  de  Prusse  calciné, 
on  le  réduit  en  poudre  ;  —  on  le  passe  à  travers 
un  tamis  très-fin  ;  —  on  verse  dessus,  en  re- 
nuiant,  i  kilogrammes  d'acide  clilorliydrique 
pour  3  kilogrammes  de  bleu;  —  on  laisse  le 
tout  ainsi  pendant  huit  jours. 

Au  bout  de  ce  temps,  on  ajoute  une  dou- 
zaine de  seaux  d'eau  ;  —  on  agite  ;  —  on  laisse 
déposer,  et  l'on  soutire  l'eau  par  un  trou  pra- 
tiqué au-dessus  du  dépôt  de  la  couleur. 

Ce  lavage  doit  être  recommencé  trois  fois, 
avec  de  l'eau  pure.  —  Après  le  troisième  la- 
vage, la  couleur  est  bonne  à  employer. 


(i)  Voici  un  moyen  facile  de  reconnaître  la  fraude  : 
on  fait  l:)()uillir  un  peu  de  bleu  de  Prusse  dans  de  l'eau 
pendant  vingt  minutes  environ  ;  — on  retire  du  feu;  — 
on  laisse  refroidir,  et  on  filtre. — On  ajoute  à  la  li- 
queur (iltrée  quelques  gouttes  de  dissolution  alcoolique 

d'iode S'il  y  a  de  la  fécule,  il  se  forme  une  couleur 

violacée. 
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Elle  doit  être  assez  liquide,  poni-  ([u  on 
puisse  la  passer  à  travers  un  tamis  (in,  en  la 
mettant  dans  la  pile. 

Le  bleu  de  Prusse  liquide  s'enqiloie  de 
la  même  manière ,  en  ayant  soin  que  la 
quantité  de  bleu  de  Prusse  liquide  équi- 
vaille  à  trois  kilo^rannues  de  bleu  de  Prusse 
calciné,  potu'  deux  kilogrammes  d'acide  chlo- 
rhydrique. 

Si  l'on  veut  faire  le  bleu  de  Prusse  soi- 
même,  soit  pour  être  certain  de  l'avoir  pur, 
soit  par  économie,  voici  comment  on  doit 
procéder  : 

On  dissout  6  parties  de  protosulfate  de  fer 
dans  i5  parties  d'eau  ;  dans  un  autre  vase  on 
dissout  6  parties  de  prussiate  jaune  de  potasse 
dans  ]  5  parties  d'eau,  on  mêle  les  deux  dis- 
solutions, et  l'on  y  ajoute  20  parties  d'acide 
chlorhydric|ue. 

D'une  autre  part ,  on  fait  une  dissolution 
(le  chlorure  de  chaux,  qu'on  ajoute  à  la  pre- 
mière composition,  jusqu'à  ce  qu'on  ait  ob- 
tenu [\n  beau  bleu  ;  —  ensuite  on  lave  trois 
fois  le  dépôt  à  l'eau   pure,   comme  on  a  lait 
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pour  le  dépôt  de   bleu    de   Prusse  du    coin- 


ineree  i^i). 


Indigo.  —  Pour  employer  l'iudi^o,  on  le 
réduit  en  poudre  très-fine,  et  l'on  dissout  cette 
poudre  en  versant  peu  à  peu  sur  une  partie 
\  parties  d'aeide  sulfurique  concentré  à  6() 
degrés  ;  —  on  forme  ainsi  une  espèce  de  bouil- 
lie; —  on  chauffe  le  tout  pendant  trois  on 
quatre  heures  au  bain-marie,  dans  un  vase  en 
verre  ou  en  plomb,  à  une  température  de  2') 
ou  3o  degrés  Réaumur  ;  —  on  laisse  refroidir; 
—  on  verse  ensuite  peu  à  peu  8  parties  d'eau, 
dans  lesquelles  on  a  délayé  4  parties  de  chaux 
vive  en  poudre;  —  on  verse  cette  eau  lente- 
ment, pour  que  le  vase  n'éclate  pas,  par  suite 
d'une  trop  grande  effervescence  ;  — on  remue 
bien,  et  on  laisse  déposer.  —  Il  se  foVme  un 
sulfate  de  chaux  qui  se  précipite,  et,  au  bout 
de  vingt-quatre  heures,  on  peut  décanter  h\ 
eouleurbleue,  qui  est  complètement  préparée. 

(i)  Quelques  fabricants  ajouleiil  de  l'acitle  oxalique 
à  l'acide  ctdoi  hydrique  ;  mais  ce  procédé  revient  plus 
«lier,  et  l'acide  cliioi  liydri(jiu^  suffit. 


Cette  couleur  est  aujoiirdluii  très-peu  em- 
ployée en  papeterie. 

Bleu  de  bois  de  Cànipéche.  —  On  prépare 
une  dissolution  de  bois  de  Canipêche,  comme 
il  sera  dit  ci-après,  et  l'on  ajoute,  pour  faire 
tourner  la  couleur  au  bleu,  une  partie  de  vert- 
de-gris  pour  dix  parties  de  bois.  —  On  dissout 
le  vert-de-gris  en  versant  un  litre  de  bon  vi- 
naigre et  un  litre  d'eau  sur  un  kilogramme  de 
vert-de-gris  ;  —  on  fait  Ijouillir,  et  on  filtre  à 
travers  un  feutre. 

On  se  sert  de  sulfate  de  cuivre  pour  jjréci- 
piter  la  colle;  l'alun  ferait  tourner  la  couleur 
au  violet. 

Ce  bleu  coûte  moins  cher  que  les  autres, 
mais  il  est  moins  beau  et  moins  solide. 


L'outremer  s'emploie   généralement  pour 
les  papiers  mi-fins,  fins  et  superfins. 

Le  bleu  de  Prusse  s'emploie  |)oui'   les    pa- 
piers mi-fins,  moyens  et  bulles. 


Dn  ('mj)l()it'  le  I)Umi  (\v  Cniiiprclic  pour  |ps 
papifi  s  (reinl)all;ii;e. 

On  obtient  une  plus  belle  nuance  dans  l'a- 
7Airage  des  papiers,  en  donnant  à  la  pâte  nne 
très-légère  teinte  rose,  avant  d'y  mettre  le 
bien. 

H  OSE. 

I.a  couleur  rose  employée  en  papeterie 
s'obtient  ordinairement  par  le  carthame  (sa- 
fran bâtard),  la  cochenille  et  divers  bois  dw 
Brésil  (le  fernanibouc  est  le  plus  estimé). 

Carthame.  —  On  fait  dissoudre  dans  lo 
litres  d'eau  i  kilogramme  de  cristaux  de 
soude,  et  l'on  verse  cette  dissolution  sur  nu 
kilogramme  de  carthame  lavé  et  séché.  — Au 
bout  de  deux  heures,  on  passe  à  travers  une 
toile,  et  l'on  ajoute  de  l'acide  acétique  ou  de 
l'acide  citrique,  jusqu'à  ce  que  la  couleur  soit 
entièrement  précipitée,  et  que  l'eau,  devenue 
incolore,  commence  à  rougir  le  paj)ierde  tour- 
nesol ;   ou  peut  alors  décanter.   —  On  ajoii- 
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tera  l'acide  peu  à  peu,  afin  d'éviter  une  tiop 
i>rande  effervescence. 

Si  l'on  veut  opérer  avec  la  dissolution  de 
caithame  que  l'on  trouve  dans  le  commerce, 
on  rétendra  d'eau,  dans  la  proportion  de 
ffuatie  à  cinq  fois  son  volume,  et  l'on  y  ajou- 
tera l'acide,  comme  il  est  dit  plus  haut. 

Cochenille.  —  Il  f^mt  choisir  de  la  coche- 
nille de  bonne  qualité.  ï,a  cochenille  mestèque 
est  la  meilleure.  V  oici  deux  procédés  diffé- 
1  ents  pour  en  extraire  la  couleur  :  .    , 

i*^-^  procédé.  —  On  fait  bouillir  5oo  gram- 
mes de  cochenille  dans  lo  litres  d'eau  léoère- 
inent  alcalisée.  On  renouvelle  cette  eau  trois 
fois,  de  manière  à  faire  3o  litres  de  décoc- 
tion ;  on  précipite  la  couleur  avec  4i  5  gram-  , 
mes  de  deutochlorure  d'étain  cristallisé,  et, 
«juand  elle  est  bien  précipitée,  on  décante. 

'J^  procédé.  — On  met  dans  une  chaudière: 

1  kilogr.  de  cochenille  moulue  ; 
4o  grammes  de  cristaux  de  soude  ; 
y.'j  litres  d'eau  de  pluie  (ou  d'une  eau  ue 
contenant  pas  de  chaux). 
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On  fait  bouillir  j)eiKlant  vingt  à  vingt-cnuj 
niinntes;  on  retire  lacluuulière  du  feu.  Quand 
la  liqueur  n'est  plus  que  tiède,  on  y  ajoute 
peu  à  peu,  en  remuant  la  masse  avec  une  ha- 
i^uette,  un  mélange  de  : 

5o  grammes  d'alun  ; 

io  grammes  de  crème  de  tartre. 

Cette  addition  achevée,  on  agite  encore 
pendant  environ  dix  minutes,  puis  on  aban- 
donne la  matière  à  elle-même.  Peu  à  peu,  les 
débris  de  la  cochenille  se  déposent,  et  le  bain 
prend  une  teinte  rosée  qui  finit  par  se  f'oncei- 
et  passe  au  rouge  vif".  Au  bout  d'un  quart 
d'heure  environ  on  décante  et  on  passe  le  li- 
quide à  travers  un  tamis  de  soie. 

Le  résidu  de  cochenille  qui  se  trouve  en- 
core en  suspension  dans  le  liquide  reste  sur 
le  tamis;  le  carmin  seid  passe  à  travers  avec 
le  liquide.  — On  laisse  déj)Oser  cette  liqueur 
pendant  encore  vingt  à  vingt-cincj  minutes; 
il  s'y  dépose  un  petit  résidu  bleuatie;  on  dé- 
cante alors  pour  la  seconde  fois. 

A  cette  dernière  licjueuron  ajoute,  en  lagi- 
tant,  quatre  l)lancs  d'oeufs  bien  battus. 


Quelquefois  le  earmin  se  sépare  tout  à 
i'oupen  flocons  volumineux  d'une  belle  cou- 
leur écarlate;  d'autres  fois  cette  séparation  ne 
s'effectue  pas  tout  de  suite.  Dans  ce  dernier 
cas,  il  faut  chanffer  jusqu'à  ce  qu'on  voie  les 
flocons  se  former,  ce  ([ui  a  lieu  avant  l'ébul- 
lition.  On  retire  le  liquide ,  on  Faillite  ini 
peu,  et  bientôt  (au  bout  d'un  (juart  d'heure 
environ)  le  carmin  se  dépose  au  fond  du  vase; 
il  ne  reste  plusqu'à  décanter  la  liqueur  claire 
qui  surnage. 

On  jette  quatre  litres  d'eau  sur  le  carmin 
ainsi  déposé,  pour  le  laver  ;  —  on  agite,  et  on 
passe  à  travers  une  toile;  le  carmin  reste  des- 
sus, et  l'eau  s'écoule. 

Si  l'on  veut  sécher  ce  carmin,  il  faut  le  te- 
nir dans  une  étuve  à  la  températin  e  de  3o  de- 
grés; si  on  le  laissait  à  l'air,  sans  chauffer  un 
peu,  il  moisirait. 

On  peut  obtenir  ainsi  de4o  à  4^  gram- 
mes de  carmin  pour  i  kilogramme  de  co- 
chenille. 

En  faisant  bouillir  de  nouveau  la  liqueur 
décantée,  et  en  la  traitant  une  seconde  fois 
avec  des  blancs  d'œufs,  on  eu  retirera  encore 
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environ   '20   i^rainmes  de  carmin  à  peu    près 
aussi  bean  que  le  premier. 

Suivant  la  pro])()rtion  du  carmin  qu  on 
prendra  pour  une  même  quantité  de  pâte,  on 
obtiendra  des  nuances  qui  varieront  du  rouge 
au  rose  tendre. 

Bois  du  Brésil. —  Pour  extraire  la  couleur 
de  ces  bois,  on  met  environ  \'i  litres  d'eau 
par  kilogramme  de  bois  ;  on  l'ait  bouillir  trois 
heures,  on  soutire,  on  remet  la  même  quan- 
tité d'eau  ;  on  fait  ainsi  trois  soutirages  qu'on 
mélange  au  fur  et  à  mesure,  et  l'on  précipite 
la  couleur,  en  ajoutant  petit  à  petit  une  disso- 
lution de  deutochlorure  d'étain,  jusqu'à  ce 
(pi  il  ne  se  forme  plus    de  précipité  (i).  0\\ 

(i)  Le  deutochlorure  d  etain  ne  se  trouvant  pas  fa- 
cilement dans  tous  les  pays,  je  donne  ici  un  moyen 
bien  simple  de  le  fabriquer  : 

On  dissout  1  kilogramme  de  protochlonue  d'étain 
dans  yoo  grammes  d'eau  chaude,  et  l'on  fait  passer,  à  tra- 
vers celte  dissolution,  du  chlore  préparé  avec  600  gram- 
mes de  manganèse  et  i,5oo  grammes  d'acide  chlorhy- 
drique. 

Si  le   denfochlorure   d  étaiii  n  est  {)as  conserve  (laii5 


laisse  déposer,  on  décante;  on  remplace  Tean 
décantée  par  un  éii;al  volume  d'eau  nouvelle  ; 
on  agite,  on  laisse  déposer,  et  l'on  décante  de 
nouveau,  pour  reconnnencer  nn  tioisicme  et 
dernier  lavage. 


tin  flacon  bien  bouché,   il  se  décompose  avec  le  temps. 

Le  nitro-miiriate  d'étain  produit  le  même  effet  que 
le  deutochlorure.  On  l'obtient  en  dissolvant  i  kilo- 
gramme de  sel  d'étain  dans  2  kilogrammes  d'acide  cldo- 
rhydrjque,  ou  bien  en  nietlant  dans  un  vase  de  grès  : 

12  kilogrammes  d'acide  clilorhydrique, 

ly  id.  d'acide  nitrique, 

auxquels  on  ajoute  peu  à  peu  f)  kilogrammes  d  éiain 
en  grenaille.  Lorsque  l'étain  est  entièrement  dissous,  on 
le  passe  à  travers  un  linge,  pour  s'en  servir  au  besoin. 

On  obtient  encore  un  plus  beau  rose  en  ajoutant, 
dans  8  litres  de  décoction  de  bois  de  Brésil  à  5  degrés  , 
I  litre  de  chlorhydrate  d'alumine.  On  le  prépare  ainsi  : 

On  dissout  de  l'alun,  et  l'on  y  ajoute  une  dissolution 
de  sel  de  soude  ,  jusqu'à  ce  qu'il  ne  se  forme  plus  de 
précipité  blanc  d'alumine.  (11  faut  éviter  de  mettre  un 
excès  de  soude.)  On  lave  le  précipité  par  décantation, 
jusqu'à  ce  que  l'eau  de  lavage  n'ait  plus  de  saveur. 
Alors  on  jette  dans  un  mélange  de  pariies  égales  d'eau 
et  d'acide  chlorhydrique  autant  de  précipité  cju'il  petit 
s'en  dissoudre. 


Il  est  l)c)ii  (le  liiisst'r  \ieillir  vc[[c  coiilt'iir 
deux  on  trois  mois  avant  di*  s\mi  scix  ir.  (^)«iaii(l 
on  remploie,  il  lant  avoir  soin  (raltendic, 
a\;inl  (I  ajontei' la  eonleni"  rose  dans  la  pile, 
(|ne  l.t  |)àte  soit  entièremeiit  eollee  et  ((ne  l'a- 
Inn  ait  complètement  réai»i  snr  la  colle. 

lia  chanx  est  hostile  à  la  conleni'  losc  ;  oi\ 
si  l'ean  dont  on  se  seit  contient  de  la  chanx 
en  dissohition,  il  Tant  la  neutraliser,  en  jetani 
dans  la  pile,  an  moment  oîi  elle  est  pleine 
dCan  et  a\ant  Tintroduction  de  la  pâte,  une 
(piantitt-  d  acide  oxali((ne  dont  la  proportion 
\aiiera  suivant  la  (piantité  de  chaux  (pie  ICan 
conlu'nt. 

Les  nuances  roses  les  |>lus  helles  soni  pro- 
duites par  le  carth.inu*  (i). 

On  obtient  encore  d'assez  helles  inianccs 
avec  bien  moins  de  Irais,  en  colorant  le  loiid 


(i)  Ct'Uc  (••mltMir  t'st  employée  (l:ins  un  très-pciii 
iu>n)l)i-e  (le  ijapctcrirs,  soit  à  taiis<'  de  sa  clierle,  son 
parce  (|iie  la  plupart    les  lahi  icaiils  ne  sav»'i)t  pas  la  pu'- 


l\s 


(!('  la  pâte  avec  une  décoction  de  l)ois  du  Bré- 
sil, puis  en  avivant  cette  coideur  avec  une  dé- 
coction de  cartliame.  Cette  inctliode,  pour  fa- 
hiiquerdes  papiers  roses  d'assez  belle  nuance, 
est  préféral)le  à  l'emploi  de  la  cochenille. 

A  M  A  H  AMI-;. 

Pour  préparer  le  roui'c  amarante,  on  ajoute 
à  la  couleur  extraite  d'un  demi-kilogramme 
de  bois  du  Brésil,  3o  {grammes  d'alun  en  pou- 
dre et  45  j>rammes  de  cristaux  de  soude;  on 
l'ait  dissoudre  en  a  imitant. 

VIOI.KT. 

TiC  violet  s'obtient  avec  une  tlécoction  de 
bois  de  Campéclie  traité  de  la  même  manière 
(pie  le  bois  du  Brésil;  on  la  précipite  avec  de 
l'alun  qui  la  fait  toinner  au  violet. 

On  l'obtient  aussi  en  versant  dans  la  disso- 
lution de  bois  de  Campecbe  une  dissolution 
de  deutochlorure  d'étain,  jusqu'à  ce  qu'il  ne 
se  l'orme  [)lus  de  préci[)ité.  Le  préci|)itc  \i(^- 
let  se  lave  connue  le  [irccipitc  rose. 

16. 
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C.HIS. 


(  )ii  (>l)lit'Mt  le  i;ris,  en  mrliiiil  plus  on  ni()in-> 
(le  conlt'iir  iioii'c  à  de  la  paie  hiaiiclic,  sni- 
vaiit  (inOii  vont  aAoir  nn  i;ris  pins  on  inonis 
loncc. 

Si  Ton  n'ariu'te  pas  le  noii-  font  [)iv[)ar»''. 
on  ])onrra  le  fahiicjner  par  1  nn  des  proct'dcs 
snixants. 

i'"'  /;/-or<?V/r/.  —  On  t'ait  hojiillir  kx)  gram- 
mes (le  bois  (le  (^ampèelie  dans  :>.  litres 
(Tean  jnscpi  à  ee  que  le  lirpiide  soit  réduit 
de  moitié;  on  passe  au  tamis;  puis  on  verse 
dans  la  licjnenr  un  tiers  de  litre  de  pyroli- 
gnite de  fer.  marcpiant /j  degrés  à  Taivomètie 
l^aunié. 

•).*^  procédé.  —  On  pré[)are  nn  litre  de  de- 
eortion  de  bois  de  Campêelie  à  f\  degiés ,  et 
Ton  \  ajoute  une  dissolution  de  \'V)  giammes 
de  sulfate  de  Ter  dans  deux  litres  d  eau. 
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V  piocédé.  -—  On  fait  houillif  dans  :>  litres 
(I  eau,  jusqu'à  réduction  à  i  litre  ; 

60  graimnes  de  bois  de  (^anipèche, 

()()       1(1  ■        de  sumac  , 

I  ")        i(L        de  noix  de  galle. 

On   |)asse   au    tamis,   on    ajoute   mi    litre  de 
[)\  rolignite  de  iér  à  quatre  degrés  Baume. 

Quel  que  soit  le  procédé  qu'on  emploie,  il 
faut  conserver  le  liquide  pendant  trois  ou  (jua- 
tie  jours  en  l'agitant  de  temps  en  temps,  et 
le  mêler  ensuite  directement  à  la  pâte. 

lAUNK. 

On  prépare  la  couleur  jacnie  avec  du 
hichromate  de  potasse  et  de  I  acétate  de 
plomb. 

Pour  donner  une  teinte  jaune  médiocre- 
ment foncée  à  une  [)ilée  de  pâte  fine,  ou 
prend  : 

^  kilogramme   de  bichromate   de  po- 
tasse, dissous  dans  un  seaii  d  eau  chaude. 
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I  kiloi^raminc  dacctato  de  plomi),  dis- 
sous aussi  dans  un  seau  d  eau  chaude. 

On  inèle  k's  deux  dissolutions. 

On  peut  avoii*  ini  grand  noni])re  de  nuan- 
ces jaunes  en  variant  les  doses  d  acétate  (h- 
|)lond)et  de  bichromate  de  |)Otasse. 

Ainsi,  en  augmentant  la  dose  du  bichro- 
mate de  potasse,  on  oljtient  un  jaujie  qui  s'aj)- 
proche  de  plus  en  plus  de  la  iniance  orange , 
à  mesure  (jue  l'excès  de  Ijichromate  est  plus 
Ibrt.  Oji  aura,  au  contraiie,  un  jaune  ap- 
prochant de  plus  en  plus  de  la  nuance  se- 
lin,  à  mesure  qu  on  augmentera  la  dose  d  a- 
cétate  de  plondj,  surtout  en  ajoutant  deux 
lities  de  vinaigre. 

Pour  obtenir  la  couleur  orange,  il  tant,  avant 
de  mêler  l'acétate  de  plomb  au  bichromate  de 
jjotasse,  le  préparer  avec  excès  d'oxyde,  de  la 
manière  suivante  : 

On  fait  bouillir  dans  deux  litres  d  eau 
^H)o  grannnes  d'acétate  de  ploiid)et  5oogiain- 
mesdelitharge.  Api'ès  une demi-heuieenviron 
(l'ébidlition,  on  relire  du  leu  le  mélange,  ou 


-  ..,17   - 

laisse  déposer,  on   emploie  l<i   li(|iie(ir  elaii-e, 
Il  faut  se  servir  (Teaii  de  |)liiie. 

Si  I On  |)re])are  la  li(|iieur  (jiK'hjue  temps  a 
l'avaiiee,  il  raiil,p()iir  <pi  eileiie  se  décompose 
pas,   la   tenir  dans  des  \ases  hieii  houeliés. 

On  obtient  aussi  des  nnanees  jannes,  niais 
moins  i)elles  cpie  les  précédentes,  a\ec  nnc 
décoction  de  rpierciiron. 

VERT. 

Le  vert  s'obtient  par  nn  mélanii,e  de  l)len  cl 
de  jarnie.  On  varie  les  iinaiiees  en  ani^nientanl 
la  dose  de  Tnn  on  de  l'antre. 

On  fait  aussi  nn  vert  d'eau  d  une  tiès-bellc 
nuance  avec  de  l'arsenic  et  du  snllate  de  cni- 
\re,  en  procédajit  de  la  manière  suivante; 

On  prépare  luie  lessive  caustique  de  sel  de 
sonde,  niarcpiant  de  i]  à  i  5  dei»rés  à  laréomè- 
lie  ;  —  on  faitl)ouillirpendant  une  heure  avec 
autant  d'arsenic  que  la  lessive  en  peut  dis- 
soudre (dans  3o  litres  de  lessi\c  on  peut  dis- 
soudre 5o  kilogrammes  darst'nic); —  on  prend 
plus   on   nujins  de    cette   lessive,   suixafil    la 
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nuance  (Hioii  veut  avoii',  et  l  on  y  ajoute  nne 
«lissolulion  de  sulfate  de  cuivre. 

On  prépare  cette  couleur  au  nio\eii  d  luic 
décoction  de  (juercitron  additionnée  d  une 
dissolution  de  sulfate  de  fei'.  On  vaiie  lespio- 
[)()i'ti()ns  de  ce  mélanii^e  sui\ant  la  nuance 
(|u  on  dcsiie. 

CHAMOIS. 

Pour  obtenir  cette  couleur,  la  ])lupart  des 
fabricants  de  papier  font  nne  légère  dissolu- 
tion de  snlfate  de  fer  qu'ils  mettent  dans  la 
j)ile  ;  ils  ajoutent  ensuite  une  dissolution  de 
chlorure  de  chanx,  mais  elle  nuit  au  col- 
lage. 

W  \aut  donc  mieux  prcparci'  la  coidcur  de 
la  manière  suivante  : 

On  fait  (lissou(b^e  un  kilogramme  de  sulfate 
de  fer  dans  huit  litres  d'eau;  on  ajoute  nne 
dissolution  composée  de  i  kilogi*.  de  chlonu'c 
de  cliaux  et  (le  lo  litres  dCau  ;  on  agile,  pui> 


OU  vei'se  (ioiiceiiit'iit  i\v  la  soudt'  en  dissohi- 
fioii,  juscjn  à  ce  (juc  ce  li(jiii(lt'  soil  alcalisé, 
ce  que  l'on  reeoiinait  quand  la  licjiienr  (jiii 
est  au-dessus  du  [)réeipité  eoinmeiH'eà  laine- 
iier  au  bleu  le  papier  de  tournesol  roui^i  [)ar 
un  acide;  on  laisse  déposeï"  ;  on  décaute  et 
on  lave. 

On  emploie  aussi  le  rocou  poui-  (juelcpies 
nuances  de  chamois. 

voici  conmient  on  le  prépaie  : 

lo  kilogr.  de  rocou  , 

lo     if/,     de  lessive  causticpie  a  <)  degrés. 

On  fait  bouillir  et  dissoudre  entièrement 
le  rocou  ;  —  on  ajoute  de  l'eau  jusqu'à  ce 
qu  on  ait  4t>o  litres  de  liqueur  ;  —  on  filtre, 
et  I  on  précipite  en  mettant  i  kilogr.  de  disso- 
lution de  nitrate  d'étain  pour  'lo  litres  de 
liqueui'. 

BULIN. 

On  fait  bouillii-  a\ec  de  l'eau  alcalisée  le- 
bois  du  lîrésil  ([iii  a   servi  à  faire   la  couleur 
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rose;  on  y  ajoiilr  de  l'.ihm,  cr  I  on  ;i  jiirisi  im 
précipite  bi'iin. 

On  fiiit  aussi  une  eoulein  histre  on  hniiic 
de  la  manière  suivante  : 

On  filtre  ee  qui  reste  dans  les  letortes  apiès 
le  dégagement  du  ehlore  gazeux;  dans  la  li- 
(pieur  claire  ainsi  obtenue,  on  verse  une  dis- 
solution de  soude  juscprà  ce  qu'il  ne  se  f'orinc 
plus  de  précipité.  On  fdtre  de  nouveau,  el  on 
lave  bien.  Siu-  ce  produit  à  peu  près  blanc  on 
verse  peu  à  peu  une  dissolution  concentrée  de 
chlorure  de  chaux,  juscju'à  c<'  (pion  ail  une 
couleur  assez  foncée,  et  on  laisse  encoïc  auii 
pendant  de\\\  ou  trois  hcju'es, 

T.e  mélange  des  diverses  couleurs  dmit  je 
viens  d'explicpier  en  détail  la  composition 
donne  un  nond)re  infini  de  couleurs  cl  de 
nuances. 

Poui'  colorci'  les  paj)ici's  (rcnd)allagc,  on 
emploie  aussi  diverses  substances  minérales 
qn  il  suffit  de  mélanger  à  la  pâte. 
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EsHai  cleM  matière»!!  tiiiftoriales. 

Hes  divers  moyens  incli(j[K's  poui-  essjiyei- 
les  différentes  matières  tinetoriales,  il  nen  est 
jiisqu'iei  (m'un  senl  (jui  donne  des  résultats 
positifs;  c'est  la  teinture  elle-même  faite  dans 
les  conditions  suivantes  : 

Ou  fait  préparer  dans  une  fabricpie  d'in- 
diennes une  pièce  de  calicot  mordancé  , 
comme  chacune  d'elles  en  prépare  ])our  ses 
propres  essais.  En  employant,  pour  chacjue 
essai,  du  calicot  toujours  préparé  de  la  même 
manière,  on  pourra  juger  de  la  valeur  de  la 
matière  tinctoriale ,  d'après  la  nuance  ob- 
tenue. 

Prenons  pour  exemple  le  bois  du  Brésil. 

On  coupe  plusieurs  échantillons  de  calicot 
mordancé  ayant  chacun  o'",3o  carré  (ou  moins). 
Oans  le  premier,  on  met  7  gramme  (o"',5o) 
de  bois  du  Brésil  en  poudre  fine  et  passée  au 
tamis  ;  dans  le  second,  o^'",75  du  même  bois  ; 
dans  le  troisième,  i  gramme,  et  dans  le  qua- 
trième, i»'',25du  même  bois. 

On  prendra  j)our  cela   un  l)ois  de  bonne 
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(|iialitf;   L'iii  il   doit  scixir  de    l\|)t',   comme 
MOUS  allons  voir. 

Dans  une  chaudière,  on  préparera  un  haiu- 
inarie  renfermant  quatre  bocaux  de  verir 
dont  chacun  contiendra  i  litre  d'eau  de  pluie. 
Onchauffera.— Quand  la  teinpératuredu bain 
sera  arrivée  à  4o  degrés  centii'rades,  on  intro- 
duira chaque  échantillon  de  calicot  avec  son 
bois  dans  nn  bocal.  —  On  niaintiendia  le  Icn 
de  manière  qu'au  bout  d'uu  (juait  d'heure  o)i 
soit  à  la  température  de  (io  dci^rés  ;  au  bout 
d'une  demi-heure,  à  la  température  de  80 de- 
grés; au  bout  de  trois  quartsd'heure,  à  rél)ulli- 
tion,  et  on  laissera  bouillir  un  quart  d'heure. 

Pendant  toute  la  durée  de  l'ébullition,  on 
agite  de  temps  en  temps  l'échantillon.  A  cet 
effet,  chacpie  bocal  est  muni  d'une  petite  ba- 
guette de  bois.  —  Après  le  quart  d'heure  d'é- 
bullition,on  retire  les  échantillons,  on  les 
lave,  et  on  les  sèche  pour  les  conserver. 

Lorsque  ensuite  on  voudra  essayer  un  échaji- 
tillon  de  bois  du  Brésil,  on  teindra  delà  même 
manière  un  morceau  semblable  de  calicot  avec 
I  gramme  de  ce  bois,  et  l'oji  eompai cia  le  1  é- 
sulla!  av<'e  reelicllc-rypc. 
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Si  les  mi;ni('('s  senties  mêmes  (jue  celles  cor- 
icspoiulanl  à  i  gramme  dans  l'écliaiîtilloii , 
c'est  que  la  qualité  du  nouveau  bois  est  exac- 
tement éi»ale  à  celle  du  premier.  Si  le  nouvel 
échantillon  correspond  à  i^%'2^  de  l'ancien, 
c'estque  le  nouveau  bois  vaut  25  p.  loodeplus 
((ue  le  premier,  comme  il  vaudrait  25  p.  i  oo  de 
moins  s'il  ne  correspondait  qu'à  o^'^,75.  On 
pourra  avoir  une  approximation  aussi  grande 
([non  le  désire,  si  l'on  multiplie  le  nombre 
(leséchantillons  de  l'échelle,  ou  si  l'on  fait  huit 
ou  douze  essais  en  partant  de  o^^ôo  pour  arri- 
ver à  i^'",25. 

Je  n'ai  pas  besoin  d  insister  sur  la  nécessité 
(le  faire  des  pesées  très-exactes;  on  en  com- 
prend suffisamment  l'importance. 

Le  campêclie,  le  quercitron,  la  noix  de 
galle,  se  titrent  de  la  même  manière  et  avec  le 
même  calicot;  seulement,  pour  le  campêclie, 
l'échelle  devra  être  comprise  entre  (r"",  i  5  et 
o^'^,3o.Pour l'essai,  on  prendra  toujours o""", 23. 

Quercitron,  échelle  de  i  giammc  à  2'^'",5o; 
essayer  avec  2  granuiies. 
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Noi\  (If  guIU',  coiinne  \c  campéclie. 

Par  économie,  on  leniplaoe  souvent  la  noix 
de  i^alle  par  le  snmae  on  le  hablah,  qui  s'es- 
savent  eoninie  la  noi\  de  i>alle. 


CHAPITRE  DOUZTEME. 


R\FFI^AGi:. 


Le  temps  que  doit  durer  le  raftiuage  dépend 
(lu  nombre  des  raffineuses,  de  leur  poids,  de 
l'état  des  cylindres  et  des  platines,  de  la  vitesse 
(lu  mouvement,  de  la  nature  des  chiffons  et  de 
la  qualité  du  papier  qu'on  veut  fabriquer  (i). 

(i)  Avec  un  plus  grand  nombre  de  cylindres,  on  peut 
raffiner  plus  lentement,  et  le  papier  est  de  meilleure 
qualité  ; 

Avec  des  cylindres  lourds,  on  peut  raffinei'  plus 
promptement,  mais  le  papier  est  moins  nerveux  ; 

Avec  des  cylindies  légers,  on  raffine  au  contraiie 
plus  lentement,  mais  le  papier  a  plus  de  consistance. 


Si  les  chiffons  sont  nerveux,  si  le  papier 
doit  être  épais,  il  faut  avoir  dans  les  raffineu- 
ses  de  bonnes  platines  en  acier,  peu  usées, 
aiin  que  la  pâte  ne  devienne  pas  grasse  par 
un  trop  long  triturage,  et  qu'elle  se  travaille 
plus  facilement  à  la  machine. 

Si,  au  contraire,  les  chiffons  ont  peu  de 
consistance,  ou  si  l'on  veut  fabriquer  des  ])a- 
piers  minces,  il  est  mieux  d'employer  des  phi- 
tines  de  bronze  (i)  qui  soient  un  peu  usées. 

Si  l'on  a  adapté  au  levier  de  chaque  cylin- 
dre rafiineur  un  régulateur  nommé  en  anglais 
self  actor  for  rag  engines^  comme  je  l'ai  con  • 
seillé  au  chapitre  des  constructions  (p.  86), 
le  raffinage  est  facile  et  se  fait  très-régulière- 
ment, parce  qu'alors  chaque  pilée  est  raffinée 
par  le  même  nombre  de  tours  du  cylindre, 
il  est  important  de  régler  le  self  actor,  etc., 
en  raison  du  papier  qu'on  veut  fabriquer. 

Si   Ion  n'a  pas  adapté  de  régulateur  an\ 


(i)  Pour  donner  au  hiorize  une  dureté  convenable  , 
on  y  mélange  i'a  à  1 5  pour  loo  environ  d'étain.  Avec 
<les  platines  en  bronze,  la  pâle  conserve  mieux  sa  Man- 
ilieur. 


raffi  lieu  ses ,  le  raffinaj'e  demande  heaneonp 
plus  de  soins. 

Tl  faut,  au  eoinniencenient  de  Topération , 
appuyei'  très- légèrement  le  cylindre  sur  la 
platine ,  le  rapprocher  bientôt  peu  à  peu  , 
selon  la  nature  de  la  pâte  et  l'espèce  de  pa- 
pier qu'on  vent  fabriquer;  puis,  vers  la  fin 
du  raffinage,  essayer  à  plusieurs  reprises  la 
pâte,  en  en  délayant  une  petite  partie  avec  de 
l'ean  .  dans  une  bassine,  pour  bien  saisir  le 
moment  oii  il  convient  de  faire  affleurer. 

Pour  faire  affleurer,  il  faut  d'abord  relever 
le  cylindre  de  dessns  la  platine,  de  o™,ooi  en- 
viron, et  le  laisser  marcher  ainsi  de  douze 
à  quinze  minutes,  en  spatulant  bien  la  pâte, 
afin  qu'il  n'en  reste  nulle  paît  de  stagnante 
et  qu'elle  passe  toute  à  l'affleurage;  relever 
ensuite  le  cylindre  une  seconde  fois  de  o°',oo2 
environ,  et  laisser  la  pâte  affleurer  encore  pen- 
dant douze  ou  quinze  minutes. 

Un  bon  affleurage  est  essentiel  pour  bien 
délayer  la  pâte,  en  faire  disparaître  les  bou- 
tons et  les  pâtons,  et  la  préparer  à  une  belle 
fabrication. 

Quand  la  pâte  raffinée  est  trop  longue,  elle 


se  fabrique  plus  tacilenient  à  la  niacliiiit*,  Ir 
j)a|)ier  est  moins  cassant,  mais  il  est  nuageux 
et  la  qualité  parait  moins  l)elle. 

Quand,  au  contraire,  la  pâte  est  troj» 
courte,  elle  donne  un  papier  d'un  bel  épair, 
mais  ayant  peu  de  consistance,  plus  diflicilc 
à  fabriquer  à  la  machine,  et  l'on  a  j)lus  de  dc- 
cliets. 

Cette  opération  est  très-inq>ortante;  clic 
exige  delà  part  des  fabricants  une  surveillance 
toute  particulière;  car  beaucou])  de  gouver- 
neurs de  cylindres  sont  loin  d'y  apportei'  tons 
les  soins  nécessaires. 


CHAPITRE  TREIZIÈME. 


FABRICATION    A    LA    MACHINE. 


Il  se  présente  quelquefois,  dans  la  fabrica- 
tion à  la  machine,  des  défauts  qu'on  aurait  pu 
éviter  en  composant  les  pâtes ,  et  d'autres 
qu'on  peut  corriger  à  mesure  qu'ils  se  pro- 
duisent. 

Si,  par  exemple,  le  poids  du  papier  varie,  il 
faut  régler  d'une  manière  plus  2:)récise  l'épais- 
seur de  la  pâte  dans  le  cuvier,  ainsi  que  la 
vitesse  delà  machine  (i). 


(i)  On  obtient  une  grande  régularité  dans  la  niar- 
lie  de  la  niacliine  à  papier   en  la   faisant   mouvoir  par 


—  aC)o  — 
S  il  II  \  il  |>iis  iiiK' épaisseur  de  :>.  à  1  cciifi- 
îiK'trcs  (le  |)àte  sur  les  épurateiirs  ,  c'est  un 
iiidict'  f[iie  les  secousses  sont  trop  fortes.  Il 
faut  ([u'elles  soient  très-précipitées,  mais  aussi 
faibles  que  possible,  pourvu  toutefois  (jue  la 
pâte  ne  remplisse  pas  trop  l'épurateur. 

Si  le  papier  est  nuageux,  il  faut  mieux  rc- 
o|ei'  les  secousses  du  va-et-\  icut,  faire  porter 
plus  d'eau  à  la  pâte,  et  raffiner  un  ]kmi  plus 
court. 

Si,  quand  on  fabrique  un  papiei- épais,  on 
"s'aperçoit  qu'il  s'écrase  à  la  première  presse, 
et  si  l'on  ne  peut  coirii»er  ce  défaut  en  mo- 
difiant la  composition  de  la  pâte  et  le  tritu- 
rage  sans  altérer  la  qualité  de  ce  papier,  on 
peut  y  remédier  de  diverses  manières: 

lui  changeant  les  engrenages  pour  marcher 


une  petite  machine  à  vapeur,  dont  on  it'dnil  l)eauc()ii|i 
les  frais  de  conihustilile  en  ulilisant  ponr  le  st'clia^e 
ces  cylindres  sécheurs  l:i  v.ipcin'  (ju  elle  a  employée.  Ce 
moteur  serait  surtout  avantageux  dans  les  f.d)i  itpus  on 
1^  ('(jurs  d'eau  est  trop  f'aiMe. 


plus  lentement,  tout  en  eonservant  aux  v\n\ 
rateurset  aux  agitateurs  une  vitesse  convena- 
ble ; 

En  faisant  porter  un  [)eu  moins  d'eau  à  la 
pâte  ; 

En  employant  deux  rouleaux  égoutteurs: 

En  mettant  double  manchon  au  cylindre 
supérieur  de  la  première  presse,  quelquefois 
même  au  cylindre  inférieur; 

En  pressant  moins  ;  • 

En  se  servant  d'une  toile  métallique  plus 
claire; 

Enfin,  en  faisant  chauffer  la  cuve,  si  cela 
est  indispensable  (i). 

On  enq)loie  d'abord  les  moyejis  les  plus 
faciles,  on  passe  ensuite  à  ceux  qui  le  sont 
moins,  et,  si  cela  est  nécessaire,  on  les  appli- 
que tous  à  la  fois. 


(i)  Jai  vu  un  lahiicant  écossais  mettie  sous  la  toile, 
tout  près  de  la  première  presse,  une  brosse  dont  les 
soies  étaient  longues  de  <)"',o6  environ.  Cette  brosse 
otïre  l'avantage  de  soutirer  luie  partie  de  1  eau  que  con- 
tient la  pâte  au  moment  où  elle  va  passeï'  sous  la  jiei- 
mière  presse. 


—  uG^  — 

Pour  faire  du  papier  très-mince,  outre  les 
précautions  à  apporter  dans  la  composition 
de  la  pâte  et  dans  le  rafïinai;e ,  il  faut  encoïc 
avoir  une  toile  métallique  du  n"  80  environ, 
des  manchons  tins  à  la  première  presse,  des 
feutres  fins  à  la  deuxième  et  à  la  troisième,  cl 
presser  un  peu  moins  si  le  papier  se  gode  en 
séchant. 

Les  paj)ieis  intermédiaires  sont  très-faciles 
à  fabri(pier  (piand  la  pâte  est  composée  et 
raffinée  convenablement.  Il  suffit  de  tenii 
toujours  la  machine  cji  bon  état;  de  veiller 
à  ce  que  le  papier  ait  constamment  l'épais- 
seur demandée,  qu'il  soit  régulièrement  sèche, 
enfin  qu'il  soit  bien  coupé  et  sans  défauts. 

I^a  conduite  de  la  fabrication  à  la  machine 
exige  encore  l)eaucoiq)  d'autres  soins,  surles- 
(piels  je  m'étendrai  plus  tard,  en  parlant  des 
devoirs  (\i\  contre-maître. 


CHAPITRE  OUAÏORZTEME. 


APPRKT 


Pour  apprétei'  les  papiers,  les  ouvrières  les 
tournent  feuille  à  feuille,  et  en  font  deux  ou 
trois  ehoix,  quekjuefois  plus,  selon  la  qua- 
lité du  papier  et  l'usage  du  pays. 

Dans  un  eertain  nombre  de  fabricpies,  on 
('|)luelie  eneore  les  papiers  en  les  tournant, 
mais  les  ouvrières  font  souvent  des  trous  en 
voulant  enlever  les  boutons;  ou  encore  elles 
ctendejît  les  taches  qu'elles  cliercheiit  à  effa- 
cer, ce  qui  augmente  les  déchets. 

Il  vaudrait  donc  mieux  établir  ini  bon  sys- 
tème d'épuratcuis.  comme  je  lai  indi(jué  au 
cli.ipitrc  des  conslructiojis  i  page  yj);  il  dis- 


—  yj;4  — 

penserait  de  tout  épluchaj'e,  diniimierait  les 
Irais  (le  main-d'œuvre  ,  on  aurait  moins  de 
déchets,  et  les  j)apiers  seraient  ])eaueoup  |)]ns 
jnopres. 

()ji  apprête  les  papieis  selon  1  usa^e  aii- 
(piel  ils  sont  destinés. 

liCS  papiers  d'impression  sont  ordinaire- 
ment j^ressés  une  ou  deux  fois,  puis  eml)allés; 
(juelques  fabricants  les  satinent  légèrement. 

Quant  aux  papiers  d'écriture,  on  les  satine 
OM  on  les  glace  (excepté  les  plus  ordinaires) 
|)lns  ou  moins,  selon  leur  (jualité  et  l'usage 
auquel  ils  sont  destinés. 

l^es  papiers  d'endjallage  ne  se  satinent  que 
très  rarement,  excepté  en  Angleterre,  où  ou  le 
fait  toujours  pour  quelques  espèces. 

Avec  lesapj)réteurs  en  fonte  placés  à  la  suite 
de  la  machine,  quand  ils  sont  bien  faits  et 
entretenus  polis  par  le  rodage,  on  doinie  un 
apprêt  suffisant  pour  diverses  sortes  de  pa- 
piers. On  le  ferait  mieux  encore  avec  les  ca- 
landres que  j'ai  décrites  au  chapitre  des  cons- 
tructions (page  M  ')  ). 

(^)iiiin(l  on  n  a  pas  de  eal.nidres  a  l.i  snilede 
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la  machine,  et  que  les  papiers  n'ont  besoin 
qne  d'ini  apprêt  médiocre,  on  peut  le  donnei- 
d'une  manière expéditive  et  économique  avec 
les  calandres,  en  y  passant  les  papiers  au 
moins  deux  fois. 

Quand  on  veut  avoir  des  papiers  mieux  ap- 
prêtés, il  faut  les  placer,  feuille  à  feuille,  en- 
tre des  plaques  de  zinc  ou  de  cuivre  bien  choi- 
sies, et  les  faire  passer  par  paquets  de  vingt  à 
trente  à  la  fois,  selon  l'épaisseur  et  la  dimen- 
sion du  papier,  dans  des  lisses  disposées  d'a- 
près le  système  que  j'ai  décrit  au  chapitre  des 
constructions  (page  112). 

Le  papier  est  plus  ou  moins  glacé,  selon  la 
qualité  des  plaques  de  métal,  le  nombre  de 
fois  qu'on  le  passe  dans  les  lisses  et  le  degré 
de  pression. 

Si  l'on  veut  obtenir  lui  apprêt  parfait,  on 
glace  le  papier,  d'abord  assez  bien,  en  le  fai- 
sant passer  quatre  ou  six  fois  (i).  —  On  le  re- 

(i)  Quand  on  n'a  qu'une  lisse,  ou  une  seule  fois  si 
lou  a  quatre  ou  six  lisses  à  la  suite  les  unes  des  autres. 


—  'jM  — 

lire  (les  |)la(|iii's;  —  on  lo  laisse  en  tas  [x'iidanl 
(l(Mi\  on  trois  jours  ;  —  on  le  remet  de  iion- 
\ean  dans  les  plaques,  feuille  à  feuille,  et  l'on 
glaee  une  seeonde  fois. 

Il  v  a  eneore  un  autre  apprêt  quel  on  nom- 
me inatrissage ;  il  eonsiste  à  luuneetei'  le  pa- 
[)ier  en  le  mettant,  entre  des  feutres  mouillés, 
par  pineées  plus  ou  moins  fortes,  selon  son 
épaisseur  et  l'humidité  qu  on  désire  lui  doii- 
nei". 

On  le  laisse  ainsi  en  tas  environ  dou/.e 
heures.  On  retire  ensuite  le  papiei-  d'entre 
les  feutres,  en  ayant  soin  de  partajj;er  eliacpie 
pincée,  afin  que  le  papier  du  milieu,  qui  est 
resté  see,  touche  celui  des  deux  cotés  exté- 
rieuis,  qui  se  trouve  le  plus  imbibé  d'eau; - 
on  le  laisse  de  nouveau  entas  pendant  dou/.e 
heures;  —  on  le  presse  légèrement;  —  on  le 
change  feuille  à  feuille,  en  ayant  soin  d'éten- 
dre en  même  tenq)s  les  fronces  et  les  plis  ;  on 
le  presse  alois  plus  fortement.  —  On  leconi- 
nu'uce  plusieurs  fois  le  même  travail ,  selon 
(|n On  \('Ml  a\oirnn  papier  pinson  njoiiisiini, 
en  pi c^smiiI  «h.Kpn'  lois  de  plus  en  plus  loil, 


2()7    — 

—  ()]i  le  fait  sécher  ensuite  en  rétciidniit  sur 
(les  cordes. 

A  défaut  de  feutre,  on  peut  humecter  le  pa- 
pier, comme  font  les  imprimeurs,  en  le  pas- 
sant par  petites  parties  dans  un  baquet  d'eau  ; 
en  le  laissant  ensuite  en  tas  douze  heuivs  en- 
viron, et  en  ayant  soin,  pendant  ce  temps,  de 
le  retourner  par  pincées. 

Cet  apprêt  était  très-estimé  autrefois,  et  em- 
ployé par  tous  les  bons  fabricants  ;  il  rend 
le  papier  ferme,  sonore,  et  augmente  l'in- 
tensité du  collage.  Depuis  l'invention  du  gla- 
çage dans  les  plaques  de  métal ,  il  a  été  gé- 
néralement abandonné  ,  parce  qn'il  ne  peut 
donner  un  aussi  beau  lustre  que  les  plaques 
de  métal,  et  qu'il  exige  d'assez  grands  séchoirs. 
De  plus,  il  ternit  un  peu  la  blancheur  du  pa- 
pier et  occasionne  quelques  déchets. 

Cependant  il  est  encore  pratiqué  par  quel- 
(jues  bons  fabricants,  dans  le  but  de  donner 
de  la  fermeté  au  papier  et  de  l'intensité  au 
collage,  suitout  pour  certains  pnpieis  à  lettre 


on   à    iTi^istres,    et  encore   pour  les    [)a|>iers 
dont  le  eollaj^e  n'a   pas  ])ien  réussi. 

Quand  une  sorte  de  papier  est  classée  avec 
soin  et  qu'elle  a  reçu  un  apprêt  convenable, 
on  la  met  en  mains,  demi-mains  ou  cpiarts  de 
main,  selon  sa  qualité  et  l'usage  du  pays;  on 
la  met  ensuite  en  rames,  qu'on  rogne  ou  non 
selon  la  demande,  puis  on  les  lie  très-propre- 
ment et  on  les  emballe  avec  soin. 

liC  luxe  dans  l'enveloppe  des  rames  sied 
bien  aux  qualités  siq^érieures. 


TROISIEME  PARTIE 


ADMINISTRATION. 


CHAPITRE  PREMIER. 


Les  progrès  de  la  science  sont  aujourd'hui 
si  rapides,  ses  applications  à  l'industrie  si  gé- 
nérales, les  communications  deviennent  d'ail- 
leurs si  faciles,  si  fréquentes,  qu'il  n'y  a  plus 
de  secrets  possibles  en  fabrication  ,  ou  ,  du 
moins,  ils  ne  sauraient  être  longtemps  gardés. 
Il  n'est  plus  permis  d'admettre  que  la  décou- 
verte ou  la  possession  d'un  procédé  particu- 


\\vy  |K'iil    siitliiv    pour   assuicr   lu  prospérih- 
(I  iiiu'  lahricuit'. 

('/est  dans  une  orii^anisation  bien  eiUeiidue. 
et  surtout  dans  une  l)onne  administration, 
(juOn  trouve  les  éléments  réels  de  eette  pros- 
périté, et  les  conditions  qui  seules  la  rendent 
durable. 

L'administration  d'une  papeterie  en  est 
l'àme,  on  peut  le  dire.  C'est  elle  qui  procure 
les  aliments  à  la  fabrication,  et  qui  ouvre  un 
écoulement  à  ses  produits;  —  elle  dirige  toutes 
les  opérations,  et  fait  tout  marcher  avec  en- 
semble et  précision  ;  —  elle  veille  à  l'entretien 
et  à  l'amélioration  de  toutes  choses;  — elle 
établit  enfin  et  maintient  avec  impartialité  les 
raj^ports  qui  régissent  le  personnel  de  l'usine. 

Aussi  n'est-ce  pas  une  tâche  facile  que  celle 
du  chef  d'une  grande  papeterie;  elle  im[)0S(' 
de  nondjreuses  obligations  :  je  les  ai  déjà  in- 
diquées dans  divers  passages  des  chapitres  (pn 
précèdent,  mais  leur  haute  importance,  dont 
on  ne  saurait  trop  se  pénétrer,  me  déteriiunc 
à  les  rap])eler  ici  dans   un  résunié  succincl. 
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route  personne  cliai'gée  (l'a<liMinistrer  et 
(le  (lirii'er  en  même  temps  une  papeterie 
doit  : 

Prendre  les  mesures  nécessaires  pour  se 
])rocurer  au  j)lus  bas  prix  tous  les  matériaux 
de  fabrication  de  qualité  convenable,  et  en 
(piantité  telle  qu'ils  ne  fassent  jamais  défaut, 
sans  toutefois  qu'ils  absorljent,  par  leur  sura- 
bondance ,  un  excédant  de  capital  qui  ne 
rapporterait  rien  ; 

Faire  subir  à  chaque  sorte  de  chiffons  dé- 
lissés les  opérations  par  lesquelles  on  peut  en 
tirer  le  parti  le  plus  avantageux; 

Composer  les  pâtes  de  manière  à  en  obte- 
nir des  papiers  bien  conformes  aux  échan- 
tillons des  commandes,  mais  avec  le  plus  d'é- 
conomie possible,  et  en  employant  à  propos, 
au  furet  à  mesure  de  la  fabrication,  tous  les 
chiffons  triés,  ceux  de  qualité  inférieure,  sur- 
tout, afin  de  ne  pas  s'en  trouver  encombré; 


'll'l  - 


7- 

Kechercliei-  avec  soin  lt*s  meilUMiisprocédés 
(le  fahrication  ; 

Faire  en  temps  opportun  toutes  les  ré|)a- 
lations  et  améliorations  nécessaires,  avec  lii 
solidité  convenable,  en  excluant  rii^onreuse- 
ment  tout  travail  de  luxe  ; 

Se  tenir  au  courant  de  toutes  les  innova- 
tions, mais  n'en  adopter  aucune  qu'après  nu 
w\\\v  examen,  et  avec  la  certitude  (pi'elle  sera 
protital)le  ; 

Discerneravec  sagacitéles  aptitudes  de  cha- 
cun, aiin  d'employer  le  plus  utilement  les  for- 
ces physiques  et  intellectuelles  de  tous  ; 

Tracer  avec  clarté  le  devoir  de  cha([ne  em- 
ployé, le  travail  de  cliaque  ouvrier  ; 

Faire  apporter  dans  toutes  les  opérations 
l'activité,  la  précision  et  suitout  la  pcrtcction 
désiral)les; 
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Maintenir  la  propreté,  l'oidic,  la  siihordi- 
nation  ; 

Rémunérer  éqiiitahlement  le  travail  et  les 
serviees  de  eliaenn  ; 

Stimuler  le  zèle  des  ouvriers  en  aceordant 
des  gratifications  à  ceux  qui  se  distinguent 
par  leur  intelligence  et  par  leur  zèle  à  rem- 
plir leurs  devoirs;  infliger  des  amendes  pour 
les  négligences,  afin  de  les  rendre  moins  fré- 
quentes. 

Assurer  aux  meilleures  conditions  l'entier 
écoulement  des  produits,  et  déployer  surtout 
beaucoup  d'activité  et  de  tact  dans  les  affaires 
pour  obtenir  des  commandes  dans  les  sortes 
de  papiers  les  plus  avantageuses  à  la  fabri- 
cation ; 

Établir,  pour  tous  les  comptes  de  la  fabrique 
et  pour  toutes  les  opérations  commerciales, 
une  comptabilité  précise  et  bien  ordonnée  ; 
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Traitcf  enfin    toutes   les   affaires  a\c('  une 
réirnlarité  liiionreiise. 


lies  avantages  di\n  bon  enij)l,icenreiit  ,  la 
perfection  des  machines,  ne  seiont  cpie  des 
moyens  impuissants  de  succès,  si  nnedii'eilion 
active,  intelligente  et  éclairée  ne  les  l'cconde. 


CHAPITRE  DEUXIEME. 


SURVEILLANCE. 


Le  chef  d'une  fabrique  de  plusieurs  ma- 
chines doit  s'adjoindre ,  pour  s'aider  de  leurs 
concours  dans  sa  tâche  laborieuse  et  pour  mul- 
tiplier la  surveillance  (i)  :  un  chef  d'atelier  au 
triage  des  chiffons;  un  contre-maître  de  fa- 
brication ;  lui  chef  d'atelier  à  la  salle  d'ap- 
prêt; un  teneur  de  livres  (qui  sera  en  même 
temps  caissier);  un  aide  au  bureau,  qui  ser- 
vira aussi  de  garde-magasin. 


(i)  Va  aussi  en  cas  d'absence  ou  de  maladie. 

i8. 
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Uevoirf^  «lu  rlief  d'atelier  au  triage 
des  ehiflonH. 


Ce  chef  d'atelier  doit  : 

Au  dcpùt  des  cJdffons  bniU  , 

S'assurer  si  les  chiffons  bruts  ([u'il  reçoit 
sont  bien  secs  ;  —  s'ils  ne  le  sont  pas ,  faire 
sur  leur  poids  une  réduction  proportionnée  à 
leur  humidité,  et  ne  les  recevoir  que  bien 
assortis,  c'est-à-dire  sans  mélange  de  f[ualités 
inférieures  avec  des  qualités  supérieures; 

Faire  déposer  chaque  sorte  ;i  l'endroit  con- 
venable ; 

Placer  sur  chaque  tas  une  étiquette  indi- 
cpiant  son  poids, 

Au  triage , 

Il  doit  voir  : 

Si  les  tranchants  en  pointe  recourbée  ou 
les  faux  dont  se  servent  les  ouvrières  ,  cou- 
pent bien  ; 


Si  les  caisses,  les  j^rilhij^es,  les  paniers  sont 
eji  bon  état  ; 

Si  les  trieuses  assortissent  bien  les  diverses 
espèces  de  chiffons  ; 

Si  elles  détachent  les  ourlets ,  en  y  laissant 
le  moins  de  chiffon  possible  ; 

Si  elles  apportent  une  grande  attention  à 
extraire  des  chiffons  les  épingles ,  les  crochets, 
les  boutons,  la  paille,  la  plume,  etc.,  et  à 
enlever  la  terre  et  les  autres  matières  qui  s'y 
trouvent  quelquefois  adhérentes  ; 

Si  elles  coupent  les  chiffons  assez  étroits  et 
assez  courts  ; 

Si  elles  n'en  prennent  pas  trop  à  la  fois 
sur  le  banc  à  trier  ; 

S'il  n'y  a  pas  de  chiffons  traînant  sous  les 
pieds  ; 

Si  les  ouvrières  ne  mangent  pas  en  travail- 
lant ; 

Si,  le  matin  et  après  les  repas,  les  ouvrières 
rentrent  exactement  à  leur  travail  aux  heures 
fixées  ; 

Au  dépôt  des  chiffons  triés , 

Si  les  tas  de  chiffons  sont  bien  faits  ; 


S'il  y  a,  à  cliaque  tas,  une  étiquette  indi- 
quant son  poids  et  sa  qualité  ; 

Si  l'on  prend,  pour  couper  ou  lessiver,  les 
qualités  qui  conviennent  aux  papiers  qu'on 
se  propose  de  fabriquer  ; 

y^  l'atelier  des  machines  à  couper  les  chif- 
fons,  les  cordes ,  etc.,  et  au  nettoyage  y 

Si  Ion  coupe  les  chiffons,  les  cordes,  etc., 
de  la  longueiu'  qui  convient  d'après  leui 
nature; 

Si  les  chiffons  sont  suffisamment  nettoyés, 
soit  par  le  blutoir,  soit  par  le  loup; 

Si  toutes  les  machines  sont  en  bon  état,  et 
si  tous  les  frottements  sont  graissés  avec  soin. 

En  outre,  il  tiendra  note  :  de  l'entrée  et 
de  la  sortie  des  chiffons  bruts,  des  cordes, 
filets,  etc.  ;  —  du  poids  et  de  la  qualité  des 
chiffons  que  livre  au  pesage  chaque  couple 
d'ouvrières;  —  de  l'entrée,  à  leur  dépôt,  des 
chiffons,  cordes _,  filets,  etc.,  triés,  et  de  Iciii 
sortie. 


UevoirM  «lu  vuiilre-niailre. 

Le  contre-maître  (ou  directeur),  outre  le 
contrôle  minutieux  des  fonctions  du  chef  d'a- 
telier aux  chiffons,  telles  que  je  viens  de  les 
expliquer,  et  des  fonctions  du  chef  d'atelier  à 
la  salle  d'apprêt  ainsi  que  de  celles  du  garde- 
magasin,  comme  je  les  détaillerai  plus  bas,  a 
sous  sa  surveillance  immédiate  les  principales 
opérations  de  la  fabrication. 

Il  doit  voir  : 

^  L'atelier  du  nettoyage  à  L  eau  et  du  les- 
sivage , 

Si  les  chiffons  restent  un  temps  suffisant 
dans  le  cylindre-laveur  ; 

Si  Ton  prépare  la  lessive  avec  les  propor- 
tions qui  conviennent  à  l'espèce  des  chiffons 
que  l'on  veut  lessiver  ; 

Si  l'on  met  dans  l'appareil  à  lessiver  trop 
ou  trop  peu  de  chiffons,  trop  ou  trop  peu 
deau  ;  . 

Si  on  lessive  à  un  degré  de  température 
assez,  élevée; 
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S'il  ne  se  perd  de  vapeur  nulle  part  ; 
Si  la  durée  du  lessivage  est  en  rapport  avec 
la  qualité  des  eliiffons  ; 

A  I  atelier  des  cylindres , 

Si  les  cylindres  marchent  trop  viteoutroj) 
lentement  ; 

Si  les  axes  et  les  coussinets  ne  s'échauffent 
pas,  et  si  l'huile  ou  la  graisse  cpi'on  met  des- 
sus ne  s'introduit  pas  dans  la  pile  ; 

Si  la  pâte  ne  s'échappe  pas  le  long  des  axes 
des  cylindres  ; 

Si  les  platines  ont  été  bien  posées (i)  ; 

S'il  y  a  des  platines  ou  des  cylindres  (|iii 
ont  besoin  d'être  retaillés  ; 

Si  l'on  nettoie  asî>ez  souvent  les  sabliers  des 
délileiises  ; 

Si  I  ou  met  dans  les  défileuses,  les  blan- 
chisseuses, les  raffnieuses,  la  pâte  cjui  con- 
vient, selon  le  papier  que  l'on  veut  fabriquer; 


(i)  (^e  qu'on  doit  vi-rilier  cliiHjtie  lois  ([iion  les  relue 
|)<»iii   les  reliiiller. 
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Si  les  pilées  sont  trop  fournies  ou  si  elles 
ne  le  sont  pas  assez  ; 

Si  les  rognures  ou  les  papiers  cassés  (jue 
I  on  niéle  à  la  pâte  ont  été  refondus  avec  soin; 

Si  l'eau  pour  les  lavages  est  pure  et  assez 
jibondante  ;  .  = 

Si  les  sacs  de  feutre  rpion  place  ordinai- 
rement aux  robinets  des  piles  sont  en  l)on 
état. 

Si  la  pâte  est  assez  lavée  dans  les  défileuses 
et  les  blanchisseuses  ; 

Si  les  toiles  métalliques  des  châssis  et  des 
tambours-laveurs  sont  en  bon  état  ; 

Si  l'on  appuie  trop  ou  trop  peu  les  cylin- 
dres sur  la  platine  ; 

Si,  dans  les  défileuses  et  les  raffineuses,  on 
fait  la  pâte  ti  op  ou  trop  peu  courte  ; 

Si  on  la  fait  bien  affleurer  dans  les  raffi- 
neuses ; 

Si  les  ouvriers  spatulent  assez  souvent  ; 

Si  l'on  met  dans  les  raffineuses  la  quantité 
de  colle,  d'alun,  de  couleur,  etc.,  nécessaire 
pour  la  fabrication  du  papier  que  l'on  veut 
obtenir  ; 

Si  les   caisses,  les  cuviers,  les  ])aniers  ou 
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iiiilit's  iislt'ii^ik's  destines  à  ieee\oir  les  eliil- 
foiis  et  les  pâtes,  sont  tenus  proprement  et  en 
l3on  état  ; 

Si  les  ouvriers  ont  toujours  les  pâtes  et  les 
eliif'fons  tout  prêts  à  être  mis  clans  les  cylin- 
dres, aussitôt  qu'une  pile  est  vide  ; 

S'ils  vident  et  remplissent  les  piles  assez 
promptement  ; 

S'ils  ont  bien  soin  d'envoyer  à  la  machine, 
après  chaque  pilée  raffinée,  la  (piantité  d'eau 
qui  a  été  déterminée  d'après  la  qualité  du 
j)apier  qu'on  fabrique  ; 

yiu  blanchiment  par  le  chlore  gazeux  , 

Si  les  caisses  ou  cuviers  s'ont  en  bon  état  ; 

Si  les  mi-pâtes  sont  bien  arrangées  dans  ces 
caisses  ou  cuviers; 

Si  elles  ne  sont  pas  en  trop  gros  morceaux  ; 

Si  elles  sont  défilées  à  la  longueur  conve- 
nable ; 

Si  elles  ne  sont  pas  trop  humides  ; 

Si  les  caisses  sont  assez  remplies  ; 

Si  on  met  dans  les  retortes  une  (piantité  d'a- 
«idc  el  une  (juinilitc  de  m;»  nganèse  suffisantes 
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|)Oui'  la  pâte  qu'on  veut  blanchir,  et  si  on 
les  niélanj^e  daîis  de  justes  })ropoi  tions  ; 

Si  l'on  conduit  bien  l'opcration  ; 

S'il  n'y  a  de  fuite  de  gaz  nulle  part  ; 

Si  l'on  a  soin  de  laver  le  manganèse  qu'on 
retire  de  la  retorte,  pour  en  séparer  celui 
([ui  n'aurait  pas  produit  tout  son  effet  ; 

Si  l'on  donne  à  l'opération  une  durée  con- 
venable, et  si  l'on  n'ouvre  pas  les  caisses  ou 
cuviers  trop  tôt; 

S'il  ne  se  trouve  pas  quelque  morceau  de 
pâte  dont  l'intérieur  n'a  pas  été  atteint  pai' 
le  gaz  ; 

Ali  blancliinicnt  par  le  chlore  liquide, 

Si  le  chlore  est  de  bonne  qualité  ; 

Si  l'on  met,  pour  faire  la  dissolution  de  chlo- 
rure de  chaux,  une  quantité  d'eau  propor- 
tionnée à  la  quantité  de  chlore; 

Si  l'on  fait  quatre  dissolutions  avec  le  même 
chlorure  de  chaux  ; 

Si  on  les  mélange  pour  les  employer; 

Si  l'on  a  soin  de  n'envoyer  la  dissolution 
dans  les  réservoirs  que  ([u;ind  clic  est  claire; 
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Si  Ion  pir])are  les  bains  de  clilore  et  les 
bains  d'acide  an  degré  convenable,  selon  la 
pâte  qu'on  veut  blanchir  ; 

Si  on  laisse  aussi  longter.ips  qu  il  est  né- 
cessaire la  pâte  en  (contact  avec  le  chlore 
liquide. 

Au  dépôt  (les  pâtes , 

Si  l'on  a  soin  de  mettre,  à  (*haque  dé])ot, 
une  étiquette  qui  indique  la  qualité  de  la  pâte, 
le  jour  où  elle  a  été  mise  en  dépôt,  et  le  nom- 
bre de  fois  qu'elle  a  été  blanchie; 

Si  l'on  ne  met  pas  de  la  pâte  nouvellement 
blanchie  sur  une  autre  de  même  qualité,  mais 
blanchie  quelques  jours  auparavant; 

Si  Ton  a  soin  de  faire  exactement,  dans  les 
caisses  ou  paniers  servant  à  porter  les  pâtes 
aux  raffineuses,  le  mélange  indiqué  ; 

Si  on  ne  laisse  pas  tomber  à  terre  quelques 
morceaux  de  pâte,  et  si  l'on  a  soin,  (piand  cet 
accident  arrive,  de  les  mettre  décote; 

Si  l'on  a,  toutes  piéparées,  les  pâtes  qui 
(•()n\  icinient  aux  papiers  (jue  1  on  \t'iit  labri- 
(jner; 
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Si  les  dépôts  sont  en  bon  état  et  ternis 
proprement  ; 

Au  collage  végétal , 

Si  l'on  fait,  ponr  dissoudre  la  résine,  une 
lessive  d'une  forée  suffisante  ; 

Si  l'on  dirige  bien  la  température  ; 

Si  on  laisse  cuire  pendant  le  temps  néces- 
saire ; 

Si  la  dissolution  est  bien  faite  ; 

Si  l'on  a  toujours  assez  de  résine  dissoute 
d'avance  ; 

Si,  dans  la  préparation  de  la  colle,  on  a 
soin  de  dissoudre  le  savon  résineux  dans  la 
quantité  d'eau  et  à  la  température  convena- 
bles ; 

Si  on  laisse  déposer  assez  longtemps  cette 
dissolution  pour  que  les  ordures  qu'elle  con- 
tient se  déposent  ; 

Si  on  fait  passer  ensuite  cette  dissolution  à 
travers  un  feutre  ; 

Si,  avant  d'ajouter  la  fécule  au  savon  rési- 
neux, on  a  soin  de  la  bien  délayer  dans  de 
l'eau  tiède  et  de  la  passer  à  travers  un  tamis 
très-fin  : 


Si  on  la  (ail  l^itMi  ciiiie  , 

Si  on  a  |)i('|)air  tiop  on  trop  pen  de  rollc 
(Tavanre  ; 

Si  ondissont  l'alnn  dans  nue  rpiantitédVan 
snffisante,  et  si  cette  eau  est  toujours  tenue 
assez  chaude  ])our  qu'il  ne  se  cristallise  pas; 

Si  on  a  soin  de  passer  cette  dissolution  ii 
travers  un  feutre  en  la  mettant  dans  la  pile  ; 

/4u  collage  animal , 

Si  les  rognures  de  peau  ont  été  parfaite- 
ment nettoyées  avant  de  les  faire  cuire; 

Si  on  les  cuit  à  une  température  conve  - 
nable  ; 

Si  on  les  laisse  cuire  assez  longtemps; 

Si,  quand  la  colle  est  faite,  on  a  soin  de  la 
passer  à  travers  un  feutre; 

Si  on  V  mêle  la  dose  d'alun  ou  autres  ingré- 
dients nécessaiies  ; 

Si  la  colle  est  trop  forte  ou  ne  l'est  pas  assez; 

Si  on  en  a  trop  peu  ou  nue  trop  grande 
(jnantité  préparée  à  l'avance; 


-  .«- 


A  l'atelier  de  teinture , 

Si  l'on  fait  cuire  les  divers  bois  de  teinture 
à  la  température  indiquée,  avec  la  quantiré 
d'eau  nécessaire  et  pendant  le  temps  prescrit; 

Si  l'on  précipite  les  couleurs  avec  tous  les 
ingrédients  prescrits,  en  employant  les  doses 
nécessaires  et  en  ayant  soin  de  laver  suffisam- 
ment les  précipités  ; 

Si  l'on  ne  prépare  pas  d'avance,  en  trop 
grande  quantité,  les  couleurs  qui  peuvent 
s'altérer  avec  le  temps,  et  si,  au  contraire, 
on  a  toujours,  préparée  d'avance,  de  la  décoc- 
tion de  bois  du  Brésil .  laquelle  devient  meil- 
leure en  vieillissant  de  quelques  mois; 

Si  Ton  prépare  avec  soin  et  dans  les  condi- 
tions prescrites  toutes  les  couleurs  minérales, 
(le  manière  à  obtenir  toujours  exactement  les 
mêmes  nuances  ; 

Si  l'on  prépare  bien  le  kaolin,  les  ocres  et 
les  diverses  autres  substances  cpion  jugea  pro- 
pos de  mêler  à  la  pâte  ; 

Si  l'on  a  soin  de  remplii*  d  eau  les  cuviers 
vides,  afin  d'empêclier  qu'ils  ne  se  dessèchent; 
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^  V atelier  des  machines , 

Si  la  machine  marche  trop  vite  on  troplen- 
tement  ; 

Si  la  pâte  est  trop  épaisse  ou  trop  licpiidc 
dans  les  cuviers  et  dans  la  cuve  ; 

Si  les  sabliers  et  les  épurateurs  sont  assez 
souvent  nettoyés  ; 

Si  les  secousses  des  épurateurs  sont  trop 
faibles  ou  trop  fortes; 

S'il  y  a  de  l'écume  de  colle  dans  la  cuve  on 
devant  les  règles,  et  si  cette  mousse  n'occa- 
sionne pas  de  défauts  dans  le  papier  ; 

Si  le  cuir  sur  la  toile  métallique  de  la  ma- 
chine est  bien  fixé  de  chaque  côté; 

Si  les  courroies  marchent  exactement  de  la 
même  vitesse  que  la  toile,  et  si  elles  font  au 
l^apiei-  une  bordure  bien  nette  ; 

Si  elles  appuient  trop  ou  trop  peu  sur  la 
toile; 

Si  les  secousses  du  va-et-vient  sont  bien 
réglées  pour  la  sorte  de  papier  qu'on  fabrique; 

Si  les  règles  placées  sur  la  toile  de  la  ma- 
chine à  la  suite  du  cuir,  sont  trop  rappro- 
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cliées  on  ti'op  ('loignées,  et  si  elles   sont  à  la 
même  hauteur  des  deux  eôtés  ; 

Si  la  toile  marche  carrément  ; 

Si  elle  est  propre  ; 

Si  elle  n'a  j^as  besoin  d'être  réparée; 

Si  elle  est  trop  tendue  ou  trop  relâchée  ; 

Si  les  lavages  de  cette  toile  fonctionnent 
bien  ; 

S'il  ne  se  perd  pas  de  pâte  sous  la  machine  ; 

S'il  ne  se  fixe  pas  de  pâte  autour  des  rou- 
leaux en  cuivre  qui  tendent  la  toile  ; 

Si  la  pâte  porte  trop  ou  trop  peu  d'eau; 

Si  le  rouleau  égoutteur  n'occasionne  pas  de 
défauts; 

Si  chacune  des  trois  presses  fonctionne 
bien  ; 

S'il  coulesuffisamment  d'eau  surle  manchon 
(le  la  première  presse  ; 

Si  la  pression  aux  première,  deuxième  et 
troisième  presses  n'est  pas  trop  forte  ou  tro]) 
faible,  ou  si  elle  est  plus  forte  d'un  côté  que 
de  l'autre  ; 

Si  les  docteurs  appuient  trop  fortement  ou 
trop  légèrement  sur  les  presses,  et  s'ils  ap- 
})uient  bien  partout; 

«y 


Si  les  ientres  sont  trop  tendus  ou  trop  re- 
lâchés ; 

S'ils  ont  Ijesoin  de  réparation  ; 

S'il  ne  se  produit  pas  de  défaut  à  la  pre- 
mière, deuxième  et  troisième  presse; 

Si  les  petites  poulies  qui  conduisent  les  feu- 
tres tournent  facilement,  et  tirent  trop  ou  trop 
peu  les  bords  des  feutres  ; 

S'il  n'y  a  nulle  part  quelque  fuite  de  va- 
peur ; 

Si  le  papier  est  trop  sec  ou  trop  humide; 

S'il  est  godé  ou  froncé  ; 

S'il  est  bien  collé  ; 

S'il  est  du  poids  (i),  de  la  blancheur,  de  la 
qualité  demandés,  et  s'il  n'a  pas  quelques  dé- 
fauts ; 

S'il  a  un  bel  épair ; 

Si  tous  les  cylindres  qui  conduisent  le  pa- 
pier sont  parallèles  ; 

Si  le  papier  s'enroule  bien  sur  les  dévidoirs; 


(i)  11  est  import.tnt  de  vérifier  très-souvent  le  poids 
du  papier.  Quelques  fabricants  se  servent  dans  ce  but 
d'un  piknomètre.  Mais  le  plus  sûr,  je  crois,  est  d'en  peser 
une  feuille  à  chaque  quart  d'heure. 


S'il  ne  tombe  pas  des  j»()nttes  d'ean  sur  le 
papier  pendant  son  tr;ijet  de  la  toile  au  dé- 
vidoir ; 

S'il  est  trop  tendu  on  s'il  ne  l'est  pas  assez  ; 

Si  les  couteaux  coupent  bien  ; 

Si,  soit  par  une  machine,  soit  à  la  main, 
le  papier  est  coupé  proprement ,  régulière- 
ment et  de  la  dimension  demandée  ;  et,  dans 
le  cas  où  l'on  fabrique  des  papiers  filigranes, 
si  les  filigranes  se  trouvent  toujours  exacte- 
ment à  la  place  qu'ils  doivent  occuper  dans 
la  feuille  ; 

Si  les  ouvriers  ne  tachent  pas  le  papier  avec 
leurs  mains  ; 

Si,  lorsque  le  papier  casse,  les  ouvriers  sont 
empressés  et  habiles  à  le  remettre  en  train  ; 

S'ils  ne  passent  pas  trop  de  temps  à  changer 
de  format,  à  remplacer  un  feutre,  à  raccom- 
moder la  toile  ou  à  faire  toute  autre  répara- 
tion ; 

Si  toutes  les  courroies  sont  en  bon  état  et 
assez  tendues  ; 

S'il  n'y  a  pas  de  coussinets  trop  usés  ; 

^    l'appareil  du  collage  animal. 

19. 


Si   la  colle  est  trop  forte  on  trop  faible; 

Si  le  papier  est  suffisamment  sec  au  mo- 
ment où  il  passe  dans  la  colle; 

Si  la  colle  est  constamment  maintenue  à  la 
température  convenable  ; 

Si  le  papier  est  trop  pressé  ou  ne  Test  pas 
assez  en  sortant  de  la  colle; 

S'il  est  trop  tendu  sur  les  tambours  sé- 
cheurs,  ou  s'il  ne  l'est  pas  assez; 

S'il  ne  s'y  fait  pas  de  plis,  de  godes,  de 
fronces,  etc.  ; 

Si  les  ventilateurs  fonctionnent  bien; 

Si  le  papier  est  sec  au  degré  qui  convient  ; 

S'il  est  bien  collé  et  sans  tache  de  colle. 

TiC  contre-maître  (ou  directeur)  doit  encore 
examiner  souvent  les  registres  concernant  la 
fabrication ,  pour  se  rendre  compte  des  dé- 
penses de  chaque  opération,  des  déchets,  etc.  ; 
s'éclairer  sur  la  marche  générale  de  la  fabri- 
que, afin  de  découvrir  les  abus,  les  erreurs, 
les  vices  ,  les  négligences  qui  pourraient  s'y 
glisser,  et  d'y  apporter  un  prompt  remède. 

Il  est  inutile  d'ajouter  qu'il  doit  aussi  veiller 
au  bon  entretien  des  machines  de  toutes  sor- 
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tes; —  en  faire  graisser  les  frottements  avec 
soin,  en  évitant  tout  gaspillage  d'huile  ou  de 
graisse;  —  faire  régner  la  propreté,  l'ordre, 
l'activité,  dans  tous  les  ateliers  de  la  fabrique. 
Il  doit  surveiller  enfln  les  chaudières  à  va- 
peur, le  calorifère ,  le  gazomètre,  les  ateliers 
d'entretien,  et  visiter  souvent  l'école  (f)  et 
r  infirmerie. 

Uevoirs  du  elief  d'ateliei*  à  la  salle  d'apprêt. 

Ce  chef  d'atelier  doit  : 

Peser  bien  exactement  les  papiers  qu'on 
apporte  delà  machine,  et  tenir  chaque  qualité 
à  part  jusqu'à  son  entière  préparation  ; 

Faire  diviser  chaque  sorte  de  papier  en 
autant  de  choix  qu'il  lui  a  été  prescrit; 

Examiner  avec  attention  toutes  les  feuilles 
défectueuses ,  afin  de  reconnaître  quels  sont 
ieurs  défauts  et  les  signaler  au  contre-maître, 


(i)  Dans  une  grande  fabrique  il  convient,  sous 
tous  les  rapports,  d'établir  une  éeole  pour  les  en- 
fants des  ouvrieis. 


pour  (jne  celui-i'i  puisse  en    reelierclier    les 
«anses  et  v  leinc^dier  antant  ([ne  [)OSsible. 

Il  doit  voir  : 

Si  les  lisses  et  les  calandres  sont  en  bon 
état  ; 

Si  les  fenilles  de  j)apier  sont  bien  placées 
dans  les  plaqnes  de  métal,  et  si  ces  plaques 
n'occasionnent  pas  de  défauts  ; 

Si  les  papiers  sont  satinés  ou  glacîés  suf'fi- 
sanunent  et  bien  égalemejit  ; 

Si  les  planches  dont  on  se  sert  avec  les 
presses  hydrauliques  ne  laissent  pas  d'em- 
preinte sur  le  papier  ; 

Si  les  papiers  sont  bien  conq)tés,  bien  plies, 
si  le  dos  des  mains  est  bien  abattu  et  sans 
fronces  ; 

Si  les  rames  sont  rognées  pro])rement  et 
d'équerre  ; 

Si  les  rognures  ne  sont  pas  trop  laiges  ; 

Si  le  j)a[)ier  est  bien  lié,  bien  emballé; 

Si,  à  l'apprêt,  on  ne  laisse  pas  mal  à  pro- 
pos quelrpu^s  sortes  en  arrière; 
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Si  les  ouvrières  assortissent  l)ien  les  pii- 
piers;  . 

Si  les  ouvriers  et  ouvrières  s'occupent  acti- 
vement et  ne  salissent  pas  le  papier  avec  leurs 
mains  ; 

S'ils  ne  mangent  pas  en  travaillant: 

S'ils  arrivent  exactement  à  leur  travail  le 
matin,  et  après  les  repas,  aux  heures  fixées. 

Il  doit,  en  outre,  tenir  un  compte  du  ré- 
sultat cpi' a  donné,  à  l'apprêt,  chaque  sorte  de 
papier  fabriqué,  en  premier  choix,  deuxième 
choix,  etc.,  et  en  déchets,  ainsi  que  des  jour- 
nées des  ouvriers  et  du  travail  aux  pièces. 

Uevoirtii  «lu  gartle-iiiagaisiii. 

Cet  employé  doit  : 

Vérifier  si  le  poids  ou  la  mesure  de  tous  les 
matériaux  ,  ingrédients  ,  objets  quelconques 
qu'il  reçoit,  correspond  bien  aux  factures,  et 
s'ils  sont  d'une  qualité  convenable  ; 

Tenir  un  compte  exact  de  leur  entrée  et 
de  leur  sortie  ; 

S'assurer  souvent  si  leur  quantité  en  maga- 
sin est  bien  en  ivipport  avec  la  consommation 
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qu'on  en  fait,  et  prévenir  assez  tôt  que  telle  ou 
telle  provision  baisse,  j^oiir  c[n'on  puisse  s'en 
j)roeurer  à  temps  ; 

\  (  iller  à  ce  que  rien  ne  se  gâte,  rien  ne  se 
perde,  à  ce  que  tout  soit  bien  en  ordre  et  à 
sa  place,  afin  d'éviter  toute  confusion. 


Ces  détails  sur  la  surveillance  à  exercer 
dans  une  papeterie  paraîtront  peut-être  bien 
minutieux  et  même  inutiles  aux  fabricants  ex- 
2:)érimentés;  mais  je  les  ai  donnés  dans  la  pen- 
sée qu  ils  auront  quelque  importance  pour 
les  contre-maîtres  et  les  jeunes  gens  qui  se 
destinent  à  cette  industrie. 

Je  les  engage,  de  toute  la  force  de  mon  ex- 
périence, à  ne  pas  faire  seulement  nne  inspec- 
tion superficielle  des  ateliers,  comme  un  assez 
grand  nombre  en  ont  l'habitude,  mais  à  sou- 
mettre, dans  plusieurs  visites  journalières,  à 
une  investigation  miiuitieuse  et  clairvoyante, 
fétat  des  machines,  ainsi  que  toutes  les  opéra- 
tions  de  la  fabrication,  jusque  dans  leurs  j)lus 
petits  détails. 

Sans  cette  surveillance  active,  des  déiiuits 


graves  se  produisent  souvent  dans  la  fabrica- 
tion, des  heures  s'écoulent  avant  qu'on  s'en 
aperçoive,  et  il  en  résulte  des  pertes  quelque- 
fois assez  considérables. 

C'est  quelque  chose  sans  doute  que  d'avoir 
acquis  par  l'expérience  les  moyens  de  remé- 
dier à  tous  les  défauts  cpii  se  produisent  dans 
la  fabrication;  mais  l'essentiel  est  de  savoir  les 
prévenir,  et  l'on  y  arrive  le  plus  sûrement  par 
cette  surveillance  permanente ,  rigoureuse , 
qui  impose  l'attention  aux  ouvriers,  et  qui  rend 
sans  cesse  présents  à  l'esprit  la  situation  et  le 
mouvement  général  d'une  fabrique. 


CHAPITKE  TROISIÈME. 


COMPTABILITE. 


Le  teneur  de  livres  doit  apporter  dans 
tous  les  registres  un  tel  ordre  et  une  telle 
clarté,  que  l'administrateur  puisse  juger  d'un 
coup  d'œil  de  la  situation  générale  de  la  fa- 
brique, du  résultat  de  chaque  opération,  afin 
qu'il  puisse  remédier  promptement  à  ce  qu'il 
remarque  de  défectueux. 

Outre  les  registres  ordinaires  de  la  tenue 
des   livres  en  partie  double  (i),  il  est  indis- 


i)  Ce  n'est  pas  ici  le  lieu  de  donner  un  traite  de  te- 
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j)ensable  qu'il  tienne  certains  rei»istres  spi'*- 
ciaux,  tels  que: 

Kntrée  et  sortie  des  chiffons  hruts  ; 

Comptes  de  délissage; 

Entrée  et  sortie  des  chiffons  délissés; 

Entrée  et  sortie  des  ingrédients  de  fabri- 
cation ; 

Entrée  et  sortie  des  matériaux  de  cons- 
truction ; 

Note  du  nombre  des  pilées  défilées  et  raffi- 
nées chaque  jour  ; 

Comptes  de  fabrication  brute  journalière 
aux  machines:  —  temps  d'arrêt,  et  indication 
des  motifs  ; 

Entrée  des  papiers  à  la  salle  d'apprêt  et 
leur  sortie; 

Comptes  de  fabrication;  —  résultat  de  l'ap- 
prêt de  chaque  sorte  de  papier  ; 

Poids  de  la  fabrication  mensuelle  en  papiers 
superfins,  —  fins,  —  mi-fins,  —  moyens,  etc.  ; 
—  collés  à  la  colle  animale,  —  à  la  colle  ve- 


nue délivres.  D'ailleurs  ou  en  trouve  partout,  tles  plus 
complets. 


i>étale  ;  —  sans  colle;  —  poids  (\\\  papiei-  de 
cliaqne  couleur; 

Entrée  des  papiers  en  magasin  et  leur  sor- 
tie ; 

Journées  des  ouvriers  et  travaux  aux  piè- 
ces; 

Commandes  reçues,  — fabriquées,  — expé- 
diées; 

Réparations  ou  améliorations  à  faire. 

lies  comptes  en  partie  double  doivent  être 
classés  de  telle  sorte  qu'on  voie  d'une  manière 
claire  et  précise  les  dépenses  en  : 

Chiffons,  cordes, fdets,  etc.,  etc.  ; 

Matières  minérales  (si  on  en  mêle  à  la  pâte). 

Blanchiment  ; 

Collage  animal  ; 

Collage  végétal  ; 

Teinture  (compte  pour  chaque  sorte)  ; 

Usure  des  toiles  métalliques,  des  feutres, 
ci  es  cuirs; 

Main-d'œuvre  ; 

Chauffage  ; 

Eclairage  ; 

Graissage  ; 
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iMUretien  ; 
Améliorations  ; 
Transports , 
Frais  d'administration  ; 
Frais  généraux; 
Impôts  et  assnrances; 
Etc.,  etc. 


Une  bonne  tenue  de  livres  est,  on  peut  le 
dire,  le  miroir  fidèle  de  toutes  les  opératioîis 
de  la  fabrique  : 

Elle  permet  au  fabricant  de  se  rendre  un 
compte  exact  du  prix  de  revient  de  chaque 
sorte  de  papier  ;  —  d'apprécier  à  sa  juste  va- 
leur le  profit  qu'il  retire  de  toute  améliora- 
tion; —  de  reconnaître  les  abus,  les  dépenses 
exagérées; —  elle  lui  montre  même,  jusqu'à 
un  certain  point,  le  degré  d'activité  ,  de  soin  , 
qui  règne  dans  chaque  atelier,  et  anssi  le  de- 
gré d'intelligence  qui  est  apporté,  en  général, 
dans  toutes  les  affaires. 


J'ai  été  entraîné  à  dire  bien  des  choses 
élémentaires  et  connnes  généralement  des  pei - 
sonnes  qui  s'occupent  de  papeterie. 

Si  les  fabricants  plus  éclairés  que  moi  ne 
trouvent  dans  cet  ouvrage  rien  qui  les  inté- 
resse, ils  comprendront  du  moins  le  but  de 
mes  efforts,  et  j'ose  espérer  qu'ils  m'en  tien- 
dront compte. 

Quant  aux  fabricants  peu  soucieux  jusqu'à 
présent  des  progrès  de  leur  industrie,  ou  dont 
les  connaissances  et  rexpérience  sont  encore 
incomplètes,  je  leur  aurai  peut-être  fait  com- 
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prcjulre  le  danj^ei'  de  rester  troj)  eji  arrière, 
la  nécessité  d'introduire  dans  leurs  fabriques 
les  améliorations  dont  elles  sont  susceptibles, 
et  combien  il  est  important  d'apporter  le  plus 
grand  soin  à  toutes  choses,  grandes  ou  peti- 
tes, qui  concernent  leur  établissement. 

Cet  ouvrage  pourra  être  aussi  d'une  utilité 
réelle  aux  personnes  qui  font  construire  des 
papeteries,  quoique  étrangères  à  cette  indus- 
trie. Si  elles  le  comprennent,  il  leur  évitera 
bien  des  erreurs,  bien  des  dépenses  inutiles,  et 
elles  pourront ,  dès  leur  début,  se  placer  dans 
une  voie  sûre  de  prospérité. 

Enfin  les  contre-maîtres,  les  chefs  d'ateliei', 
les  jeunes  gens  cpii  apj)artiennent  à  cette  in- 
dustrie, y  trouveront,  j'espère,  des  données 
pratiques  qui  rendront  leurs  progrès  plus  fa- 
ciles, plus  ra[)ides,  et  qui  leur  épargneront 
peut-être  bien  des  fautes  que  j'ai  moi-même 
commises. 


J'ai  cru  inutile  de  parler  de  la  fabrication  à  la  main, 
qui  ne  diffère  guère  de  la  falirication  par  machines 
qu'en  ce  qui  concerne  le  travail  à  la  cuve  et  le  séchage. 
D'ailleurs  l'emploi  des  toiles  vergées  et  des  rouleaux 
égoutteurs  verges,  et  surtout  l'introduction  de  l'appa- 
reil à  coller  le  papier  par  la  colle  animale  à  la  suite 
de  la  machine,  diminueront  de  plus  en  plus  le  nombre 
des  fabriques  à  la  main,  déjà  très-restreint. 

Si,  d'un  côté,  le  système  de  la  fabrication  à  la  main 
conserve  plus  de  nerf  au  papier,  on  peut,  d'autre  part, 
avec  l'appareil  de  collage  animal  consécutif  à  la  ma- 
chine, employer  une  colle  beaucoup  plus  forte  que 
dans  le  mode  de  collage  à  la  main.  Cet  avantage  rap- 

20 
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niDthc  la  (jiialilf  des  iiai)!!'!^  iahi  iqiics  à  la  iiiacliine  de 
celle  (les  papiers  ial)ri(jii('.s  à  la  main. 

On  V  arriverait  mieux  encore  en  ajoutant  à  la  ma- 
chine une  quatrième  et  une  cinquième  presse,  ce  qui 
permettrait  de  re  donner  qu'une  faible  pression  à  cha- 
cune d'elles,  et  en  remplaçant  les  cylindres  sécheurs 
par  des  tambours  à  claires-voies  assez  nt)mbreux  poui- 
pouvoir  sécher  le  papier  à  une  tenqiérature  de  ?-5  de- 
ifrés  environ  ,  avant  le  collai^e  animal  ,  comme  on 
le   sèche  après. 


J'avais  1  intention  de  traiter  aussi  dans  cet  ouvra<;e 
de  la  fabiication  des  cartons  de  toutes  sortes,  fabrica- 
tion {jui  est  susceptible  de  notables  antèliorations  ;  mais 
le  tenq)s  ma  manqué.  —  J'en  ferai  peut-être  1  objet, 
plus  tard,  d Une  pidjlication  particulière. 
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